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Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 


Fachzeitschrift 


Ingenieure und Techniker 
aller Industriezweige 


== Begründet von W. H Uhland === 


Siebenundvierzigster Jahrgang 1914 


Mit 39 Tafeln und 476 Abbildungen im Text 
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„Der praktische Maschinen-Konstrukteur“ 


Alphabetisches Sachregister. 


* bedeutet mit Abbildungen, f mit Tafel, K. = Kraftanlagen und Maschinen, F. = Fördertechnik. 
Abhandlungen, hinter denen kein Vermerk steht, sind im Allgemeinen Teil untergebracht. 


A 
Abbruch cines vierstóckigen Eisenbeton- 
gebáudes, Uber den — 48. 


Abdampf für die Eisfabrikation und für 
Kälteanlagen, Ein neues Verfahren zur 
Verwendung von (Internat. Kälte- 
kongreB zu Chicago.) *134. 

Abdichten der Rohre von Kondensatoren 
usw. in den Rohrbóden, Eine einfache 
Vorrichtung zum — *103. 

Abgaswärme bei Dampfanlagen, Die Ver- 
wertung der — 322. 

Abhitze von Martinöfen zur Beheizung von 
Dampfkesseln, Zum Kapitel der Aus- 
nutzung der — *5. (Ausg. K.). 

Abscheidung von Flüssigkeiten aus Gasen 
und Dämpfen, Die — *16. 

Absorptionsmaschinen und ihre Verwendung 


zur Heizung, Mehrstufige — (Intern. 
KaltekongreB zu Chicago.) 63, 68. 
Absperrschieber Bauart Seiffert, Der neue 


Heißdampf- — *299. 

Absperr-Ventil ,,Triole‘‘, 
Umschalt- und — *195. 

Achsen, Sechs Berechnungsbeispiele von — 
“234. 

Alarmapparate für Scheibenmühlen. *336. 

Amerikanischer Patente, Nachsuchung — 344. 

Annäherungskonstruktion eines Winkels von 
beliebiger Gradzahl ohne Transporteur. 
*69. 

Aufzug fir eine Automobilfabrik fúr eine 
Maximallast von 10000 Ibs.. *170. 

Aufzugsgerüstes für 2500 kg Tragkraft, Be- 
rechnung eines — *6. 

Aufzugsmaschine fiir einen Personenaufzug 
mit acht Personen einschlieBlich Fúhrer, 
Berechnung einer elektrischen — *195. 

Ausdehnung fester, flússiger und gasfórmiger 
Kórper, Uber die — *163. 

Ausnutzung, Allgemeines úber Wasserkrafte 
und deren — *5, 23, *31, *49, *61. 

Ausnutzung der Abhitze von Martinófen zur 
Beheizung von Dampfkesseln, Zum Kapitel 
der — *5, (Ausg. K.). 

Ausrückvorrichtung für Webketten-Anknüpf- 
und verwandte Maschinen. *160. 

Ausstattung, Unterschied zwischen Waren- 
zeichen und — 136. 

Automobil im Heeresdienst, Das Daimler- — 
*309. 

Automobil-Motorspritze, Die Opel- — *89. 

Azetylen-Apparat ‚Planet‘ und seine Be- 
handlung, Der ortsfeste — *178. 


Das Überhitzer-, 


B 
Bandeisenhaspel. *297. 
Batterie, Die Fimert- — *109. 
Berechnung der Spannrollen, Die — *105. 


Berechnung des Wasservolumens eines ein- 
fachen nicht vollständig mit Wasser ge- 
füllten Dampfkessels, Anleitung zur — 
*146. 

Berechnung einer Bockwinde fiir 1000 kg 
Tragkraft. *83, *91. 

Berechnung einer Dampfkessel-Speisepumpe. 
#274. 

Berechnung einer elektrischen Aufzugsma- 
schine für einen Personenaufzug mit acht 
Personen, einschließlich Führer. *195. 

Berechnung einer Roh-Wasserkraft. *289. 

Berechnung einer Schraubenwinde mit Kegel- 
räderantrieb. *252. 


Berechnung eines Aufzugsgerüstes für 2500 kg 
Tragkraft. *6. 

Berechnung eines Drehkranes. 
(Ausg. F.). 

Berechnung eines eisernen Schornsteins. *142. 

Berechnung eines Werkstätten-Gebäudes, 
Statische — *115, *123, $16. 

Berechnungsbeispiele von Achsen, Sechs — 
WE? 

Berechnung und Entwurf einer eingleisigen 
eisernen Eisenbahnbrücke von 12 m Stütz- 
weite. *185, *201. 

Berechnung von Fachwerkbalken für Decken- 
laufkrane mittels Einflußlinien, Die sta- 
tische — *209, *218, 428. 

Berechnung von Reibungsrädern, Ein Beitrag 
zur — *136. 

Berechnung von Seilscheiben-Schwungrädern, 
Die — *171. 

Berechnung zu einem Lokomotivschuppen, 
Statische — *58, *66. 

Beton, Die Haftfestigkeit des Eisens im — 
114. 

Betonmaschinen. (Die Fabrikate der Ma- 
schinenfabrik Dr. Gaspary & Co., auf der 
IBA.) sung _ 

Betonrohr-Stampfmaschine, Die Wienberg- 
sche — *192. 

Betriebskosten einer Maschine oder Anlage 
rechtlich?, Welche Folgen hat die Täu- 
schung über die — 237. 

Betriebsstörungen an Verpuffungsmaschinen; 
ihre Ursachen und Beseitigung. 33. 

Blattfeder-Kupplung ‚Badenia‘“, Bauart 
Beilcke, Die elastische isolierende — *259. 

Blechschere mit elektrischem Antrieb. *8. 

Bockwinde für 1000 kg Tragkraft, Berech- 


7 sii, *27. 


nung einer — *83, *91. 
Bogenlampen, Die Temperatur der — 28. 
(Ausg. K.) 


Brenner fir flüssige Brennstoffe, insbes. für 
Naphta, Einstellbarer — *332. 
Brennstoff, Ein bewährter Einblasapparat 


(Zerstäuber) für pulverisierten — *248. 
Brennstoff-Filtergefäße an den Rohölmaschi- 
nen, Verwendet — *304. 


Brikettfeuerung mit Wurfapparaten Bauart 
„Münckner“, Neuere Erfahrungen über — 
303. 


D 


Dachbinder mit biegungsfesten Ständern und 
kontinuierliche Pfetten. *279, 135. 

Dampfanlagen, Die Verwertung der Abgas- 
wärme bei — 322. 

Dämpfen, Die Abscheidung von Flüssigkeiten 
aus Gasen und — *16. 

Dampf-Entöler, Über Versuche mit einem 
Schaffstaedtschen — *333, 

Dampfkessel auf der Weltausstellung für 
Buchgewerbe und Graphik in Leipzig 1914, 
Die — 169, *305, +23 u. 37. 

Dampfkessel Bauart ,, Darag‘‘, Die — (Neuere 


Dampferzeuger IX.) 5, $6. (Ausg. K.). 
Dampfkessel, Der Lilienthal- — * 28. (Aus- 
gabe K.). 
Dampfkessel, Neue Böden für Flammrohr- — 
*12. (Ausg. K.). 


Dampfkesseln, Zum Kapitel der Ausnutzung 
der Abhitze von Martinöfen zur Beheizung 
von — *5. (Ausg. K.). 

Dampfkessel-Speisepumpe, Berechnung einer 
— *274. 


Dampf-Luft-Mischungen in Rücksicht auf 
die Kondensationsanlage, Die Eigenschaf- 
ten von — *16. (Ausg. K.). 

Dampfmaschine, Bauart van den Kerchove 
in Gent, Stehende Willans- — (Die Wärme- 
kraftmaschinen usw.) *57. 

Dampfmaschine, Rotations- — 
gabe K.). 

Dampfturbine, Bauart van den Kerchove- 
Bergmann, der Firma van den Kerchove 
in Gent. (Die Wärmekraftmaschinen usw.) 
*9, 110. (Ausg. K.). 

Dampfturbine der Société anonyme Belge 


ei. (Aus- 


Brown Boveri & Cie. in Brüssel. (Die 
Wärmekraftmaschinen usw.)  *10, +10. 
(Ausg. K.). 

Dampfturbine, Die Sturtevant- — *9, +3. 


Dampfturbopumpen,Fortschritte im Bau von 
Wasserwerks- — *29. (Ausg. F.). 

Dampf- und Warmwasserheizungen, Ein neues 
Regulierventil für — *15. (Ausg. K.). 

Dampf-Walzenzugmaschine mit einem Elck- 
tromotor, Parallelbetrieb einer — *253. 

„Darag“ ‚Die Dampfkessel Bauart — (Neuere 
Dampferzeuger IX.) 5, $6. (Ausg. K.). 

Deckenlaufkrane mittels Einflußlinien, Die 
statische Berechnung von Fachwerkbalken 
für — *209, *218, +28. 

Diesel-Lokomotive, Die erste — *1, *14, +1. 

Dieselmaschine, Das Indikator-Diagramm der 
— *25. (Ausg. K.). 

Dieselmaschine der Firma Carels Freres in 
Gent, Stehende Vierzylinder Zweitakt- — 
(Die Wärmekraftmaschinen usw.)  *17, 
+18. (Ausg. K.). 

Dieselmaschine der Firma Carels Fréres in 
Gent, Stehende Zweitakt-Schiffs- — (Die 


we Wärmekraftmaschinen usw.) *18. (Aus- 
gabe K.). 
Dieselmaschine, Erprobung einer — *329. 


Dieselmaschinen, Fortschritte im Bau von 
Schiffs- — *29. (Ausg. K.). *265. (P.M.-K.) 

Diesel-Maschinen-Pumpstation, Eine moderne 
— *325, $38. 

Dieselmaschine und ihre Treibmittel, Allge- 
meines úber die — *100, *107, 122. 

Doppelkommutatormotor, Fórderanlagen mit 
Antrieb der Fórdermaschine durch 
17, +20. (Ausg. F.). 

Drahtgewebe zu härten. 328. - 

Drahtlosen Telegraphie!, Fort mit den un- 


geheuren Sendertúrmen der — 336. 
Drehkranes, Berechnung eines — *7, *11, *27. 
(Ausg. F.). 


Dünnwandige [- und I-Profileisen für Fach- 
werksbauten usw. *45. 
Dynamometer, Hand-Kurbel- — *119. 


E 


Eigenschaften von Dampf-Luft-Mischungen 
in Rücksicht auf die Kondensationsanlage, 
Die — *16. (Ausg. K.). 

Einblasapparat (Zerstäuber) für pulverisierten 
Brennstoff, Ein bewährter — *218. 

Einrichtung und den Betrieb von Wassergas- 
und Halbwassergasanlagen einschließlich 
der Sauggasanlagen, Grundsätze für die — 
328. 

Einspannvorrichtung, Eine neue Schnell- — 
*344. 

Eisbrechertyp, Neuartiger — 10%. 

Eisenbahnbriicke von 12 m Stúlzweite, 
Berechnung und Entwurf einer eingleisigen 
eisernen — *185, *201. 
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Eisenbetonbau der Garder Machine Com- 


pany, Der neue —. *32. 
Eisenbetongebäudes, Über den Abbruch eines 
vierstöckigen — 48. 


Eisens im Beton, Die Haftfestigkeit des — 
114. 

Eisernen Eisenbahnbrücke von 12 ın Stütz- 
weite, Berechnung und Entwurf einer 
eingleisigen — *185, *201. 

Eisernen Schornsteins, Berechnung eines — 
*142. 

Eisfabrikation und für Kälteanlagen, Ein 
neues Verfahren zur Verwendung von 
Abdampf für die — (Internat. Kälte- 
kongreß zu Chicago.) *13%. 

Ekonomiserbaues, Eine neue Konstruktion 
auf dem Gebiet des Überhitzer- und — 
*166, $22. 

Ekonomiser- (Rauchgas-Vorwármer) Leistun- 
gen, Über — 293. 

Elektrisch betriebenes Katzenfahrwerk von 
10000 kg Tragkraft. *326. 

Elektrische Lokomotiven mit hochgelagerten 
Antriebsmotoren, Kuppelstangenantrieb 
für — *28. 

Elektrizitätswerk zu Erfurt, Neubauten im — 
*225. 261, t30 u. 34. 

Elektrizitát zur Unterscheidung der Natur- 
farben von den kiinstlichen, Anwendung 
der — 184. 

Elektromotor, Parallelbetrieb einer Dampf- 


Walzenzugmaschine mit einem — *253. 
Elektrostahlöfen, Systeme und Bauarten von 
— *285. 


Energieverbrauch elektrisch betriebener För- 
dermaschinen, Über den — *241. 

Entlüfter, Bauart Seiffert, Der Speisewasser- 
— *183. 

Entóler, Uber Versuche mit einem Schaff- 
staedtschen Dampf- + 333. 

Entwurf einer eingleisigen eisernen Eisen- 
bahnbrücke von 12 m Stützweite, Be- 
rechnung und — *185, *201. 

Erfindergedanke pfändbar?, Ist der — 184. 

Erzgreiferfrage, Die Lösung der +14, 
(Ausg. F.). 





F 


Fabrikbetriebes — rationelle Wirtschaftlich- 
keit, Die Organisation des modernen — 335, 
342, 

FabrikfuBbóden, Uber — *239, 247, 275. 

Fabrikgebäude in Eisenkonstruktion. *221, 
*229, *244, *254, *262, $29 u. 32. 

Fabrikneubauten zu berúcksichtigen ?, Welche 
ua Gesichtspunkte sind bei — 
88, 96. 

Fachwerkbalken für Deckenlaufkrane mittels 
Einflußlinien, Die statische Berechnung 
von — *209, *218, +28. 

Fallmühle, Eine neue — *145. 

Feuerspritzen Bauart Koebe auf der Feuer- 
wehr-Fachausstellung zu Leipzig 1913, 
Die — *41. 

Feuer- und säurefeste Steine. 38. 

Feuerungen, Flammenlose —78. 

Feuerungsanlagen und deren Bedienung, die 
Notwendigkeit der Vervollkommnung der 


— *31. (Ausg. K.). 271. (P. M.-K.). 
Filtergefäße an den Rohölmaschinen, Ver- 

wendet Brennstoff- — *304. 
Flachmahlstuhl. 338, +39. 


Flammenlose Feuerungen. 78. 
Flammrohr-Dampfkessel, Neue Böden für — 


zl? (Ausg. K.). 
Flugmotor, Der Mercedes- — *315. 
Flugzeuge der Deutschen Flugzeug-Werke, 
Die neuen 1914er — *311. 


Flugzeugmotor der Wolseley Tool and Motor 
Car Co., Limited in Birmingham. (Die 
Wärmekraftmaschinen usw.) *21, (Aus- 
gabe K.). 

Flüssigkeiten aus Gasen und Dämpfen, Die 
Abscheidung von — *16. 

Fórderanlagen mit Antrieb der Förder- 
maschine durch Doppelkommutatormotor. 
*17, 720. (Ausg. F.). 

Fördermaschine durch Doppelkommutator- 
motor, Förderanlagen mit Antrieb der — 
+17, +20. (Ausg. F.). 


Fórdermaschinen, Über den Energieverbrauch 


elektrisch betriebener — *241. 
Föttinger-Transformator, Neues vom — *282, 
288. 
Freistrahl-Wasserturbinen, Eine interessante 
Regelungsvorrichtung fiir — *177. 


Fußgängerbrücke. *126, *131, 160 (Anmerk.), 
117. 


G 
Gasautomaten, Gasmesser- — 52. 
Gasdichteschreiber, Der ,,Hvdro‘- — *51. 
Gasen und Dämpfen, Die Abscheidung von 
Flüssigkeiten aus — *16. 
Gase, Über strömende Bewegung der ` *43. 
Gasgebláselampe, Eine einfache — *33%. 
Gasmaschinen, Große Hültenwerks- — *30, 
*39. 
Gasmesser-Gasautomaten. 52. 
Gas-Sauerstoffbrenner, Ein neuer — 232. 


Gelenk-Kupplung für Wellen, Universal- — 
“279: R 

Generator, Ein neuer — *17. 

Generatoren, Luftfilter fiir Turbo- — *87. 

Generatorgasfeuerung zum Brennen von Kalk, 
Dolomit, Magnesit, Quarz, Tonschiefer und 
anderem Gestein, Uber Schachtofen mit — 
*182. 

Geschmackmustern patentfähig?, Sind Ver- 


fahren zur Herstellung von — 14%. 
Gleichdruck-Olmaschine, Die AKG-Selbst- 
zundungs- — *296. 
Glühkopfmotoren. *193. 


Glühkopfmotor für Rohöl, Bauart Kromhout. 
156, +21. 
Glühkopf-Zweitaktmotoren der Anglo-Belgian 


Company, Societe anonyme in Gent, 
Stehende — (Die Wärmekraftmaschinen 
usw.) *21, $18. (Ausg. hi, 


Graphische Ermittelung der Elemente des 
Riementriebes. *73. > 

Graphisches Verfahren zur Ermittelung der 
größten Stabkräfte in Kranfachträgern, 
Ein neues — *180. 

Großlokomobile als Kraftmaschine in der 
Zementindustrie, Die HeiBdampf- — *161. 

Grubenventilatoren für Haupt- und Sonder- 
bewetterung. *55, *70, *76, *81, 78 u. 12. 

Grundsätze für die Einrichtung und den 
Betrieb von Wassergas- und Halbwasser- 
gasanlagen einschließlich der Sauggas- 
anlagen. 328. 


Halbwassergasanlagen einschließlich der Saug- 
gasanlagen, Grundsätze für die Einrichtung 
und den Betrieb von Wassergas- und — 328. 

Hamburgischen Staates usw., Die Halle des — 
(Breest € Go.) *91. 

Hangebahn, Die Zweischienen- — *2. 
gabe F.). 

Hebel- oder Krokodil-Schere und ihre Aus- 
führung, Die — *129. 

Heberturbinen ohne Luftabsauger. £129. 

Heißdampf-Großlokomobile als Kraftmaschi- 


(Aus- 


ne in der Zementindustrie, Die — *161. 
Heißdampf-Lokomotive der Great Central 
Railway, Die neue Schnellzug- — *46, 17. 
Heißdampfmaschine der Firma Carels Frères 
in Gent, Liegende Verbund- — (Die 
Wärmekraftmaschinen usw.) me 126, 
(Ausg. K.). 


Heißluft-Rußabblasapparat, Ein — *11. 
(Ausg. K.). 
Herstellung hochwertiger und billiger Metall- 


güsse, Fortschritte in der — 326. 
Hochofen in den Vereinigten Staaten, Der 
dúnnwandige — *174, *191. 


Hóhenweltrekord mit 8150 m, Neuer — 32, 
(Ausg. F.). 

Hydrant und GroB-Wassermesser, Reuthers 
neuer — *23. (Ausg. F.). 


Indikator-Diagramm der Dieselmaschine. Das 


— *25. (Ausg. K.). 


K 


Kälteanlagen, lin neues Verfahren zur Ver- 
wendung von Abdampf für die Eisfabri- 
kation und für — (Internat. Káltekongreb 
zu Chicago.) *13%. 

Kammer-\Wasserröhrenkessel deutscher Bau- 
art und einem Sektional -Wasserróhren - 
kessel, Ein Vergleich zwischen einem — 
*337. 

Kapnograph, Der — *118, *268. 

Kartoffel-Trockeneinrichtungen, Konstrukti- 


ve MaBnahmen an — *142. 
Kaskaden-l mformer, Der — *137. 
Katzenfahrwerk von 10000 kg Tragkraft, 


Elektrisch betriebenes — *:326. 


Kesselgesetz vom 17. Dez. 1908, Randbe- 
merkungen zum neuen — 659. 

Kesselhaus-Kontrolle, Die moderne — *150, 
*153. 

Kesselschlamm-Rückführung, Der Wasser- 
reiniger „Neckar“ mit — *104. 


Kiesfilter- Anlagen, Moderne — *250. 

Kohlige Rückstände. 28. (Ausg. h.). 

Kolloidtonreinigungsverfahren, Die technische 
Apparatur für das — *4. 

Kompressoren der Druckluft-Forder- Anlagen 
in den Minen zu Dourges, Die — *137, 119. 


Kompressoren, Die Strnad- — *117. 
Kompressor- Konstruktionen, Beachtenswerte 
— *113. 


Kondensationsanlage, Dir Kigenschaften von 
Dampf-Luft-Mischungen in Rücksicht auf 
die — *16. (Ausg. K.). 

Kondensatoren usw. in den Rohrböden, Eine 
einfache Vorrichtung zum Abdichten der 
Rohre von "103. 

Kondenstopf, Ein neuer — *119. 

Kontrolle, Die moderne Kesselhaus — *150, 
*153. 

Körper, Über die Ausdehnung fester, flüssiger 
und gasförmiger — *163. 

Kraft-Lastwagen, Der Büssing- — *318. 

Kraftmaschine in der Zementindustrie, Die 
Heißdampf-Großlokumobile als — *161. 

Kraftmaschinen auf der IBA zu Leipzig, 
Die Benz- — *22. (Ausg. K.). 

Kraftmaschinen auf der IBA, Die Deutzer 





Verbrennungs- — *13, *19. (Ausg. K.). 
Kraftstrom zur Erzeugung von Lichtstrom 
verwendet werden”, Darf — 207. 


Kranfachträgern, Ein neues graphisches Ver- 
fahren zur Ermittelung der größten Stab- 
kräfte in — *180. 

Krankentransportwagen der Städtischen Stra- 
Benbahnen in Düsseldorf. *320. 

Kranpfanne mit abnehmbarem Kranhänger, 
20 Te- — *166. 

Kreuzer Breslau, Der kleine — *314. l 

Krokodil-Schere und ihre Ausführung, Die 
Hebel- oder — *129. 

Kugelführungsring. 128. l 

Kugellager für Kriegs-Beförderungsmittel ins- 
bes. als Drucklager für Schiffsschrauben- 
wellen. *314. 

Kugelpolierverfahren, Das selbsttätige — 297. 

Kugel- und Rollenlagerkonstruktionen für 
Band- und Stückwebstühle, Die neuesten — 
*99. 

Kuppelstangenantrieb fúr elektrische Loko- 
motiven mit hochgelagerten Antriebsmoto- 
ren. *28. 

Kupplung, Aus Stahl gepreßte — *328. 

Kupplung für Wellen, Universal-Gelenk- — 
+279; 

Kupplungsgetriebe für Schiffs-Damplturbi- 
nen, Ein interessantes — *217. 

Kurbel-Dynamometer, Hand- — *119. , 

Kurbelweilen, Schwingungserscheinungen bel 
— *139, *157. 


Kurven «der mechanischen Wärmetheorie, 
Die wichtigsten — *36. or PR 
Kurvenkipperbau, Ein Fortschritt im — 20. 

(Ausg. F.). 
L 
Laden und Löschen verankerter oder ın 
Fahrt befindlicher Schiffe. *277. 


Legierungen, Fin Verfahren zur Herstellung 
einer Zusatzlegierung zur Verbesserung ven 
Kupfer-Zink- — 300, 





DI en en re ser, A A te ee u nis 


Leistung elektrischer Energie stempelpflich- 
tig?, Sind Verträge über — 152. 
Leistungsfähigkeit muß eine gelieferte Ma- 
schine mangels besonderer Vereinbarungen 
haben ?, Welche — 343. 
Leistungsversuche an einem Warmwasser- 
u mit Braunkohlenbrikettfeuerung. 
Lenix-Getriebes, Über den Wert des — *133. 


Lichtpauspapier, Undurchsichtiges — 232. 
Lichtstrom verwendet werden ?, Darf Kraft- 
strom zur Erzeugung von — 207. 


Lohnzahlung bei Betriebsunterbrechung. 80. 


Lokomobilkraftwerk Wiborg in Finnland, Das 

— * 7. 

Lokomotive der Great Central Railway, Die 
neue Schnellzug-HeiBdampf- — *46, +7. 

Lokomotive der Virginischen Eisenbahnen, 
335 ts- — 191, 25. 

Lokomotive, Die erste Diesel- — *1, SES, E 

Lokomotiven mit hochgelagerten Antriebs- 
motoren, Kuppelstangenantrieb für elek- 
trische — *28. 

Lokomotivschuppen, Statische Berechnung 
zu einem — *58, *66. 

Lóschen verankerter oder in Fahrt befind- 
licher Schiffe, Laden und — *277. 

Löschungsanspruch auch auf einen Teil der 
aa Tagung erstrecken ?, Kann sich der — 
184. 

Luftabsauger, Heberturbinen ohne — *129. 

Luft auf — 211° abgekühlt, Flüssige — 28. 
(Ausg. K.). 

Luftfilter für Turbo-Generatoren. *87. 

Luftheizungs- und Spänetransport- Anlagen, 
Ausgeführte neuzeitliche — 249, $33. 

Luftkompressor, Ein neuer stehender Ventil- 
— *13. (Ausg. F.). 

Luftpumpe Bauart Scholl, Die hydraulische — 
*5. (Ausg. Fi 

Luftschifflotten der Erde zu 
Jahres 1914, Die — 54. 

Luftschraube als Treibmittel für Automobile, 
Die — *1. (Ausg. F.). 

Luftverflüssigungs- und Sauerstoffanlage 
(Internat. Kältekongreß zu Chicago.) 120. 


M 


Malzkühlanlage. *233. 

Manganesit?, Was ist — 23. 

Marine-Luftschiff L III, Das neue — 184. 

Martinöfen zur Beheizung von Dampfkesseln, 
Zum Kapitel der Ausnutzung der Abhitze 
von — *5. (Ausg. K.). 

Maschine mangels besonderer Vereinbarungen 
haben?, Welche Leistungsfähigkeit muß 
eine gelieferte — 343. 


Anfang des 


Maschinen, Ausrückvorrichtung für Web: - 


ketten-Anknüpf- und verwandte — *160. 

Maschinengeräusche?, Wie vermeidet man — 
22, 25. (Ausg. Fi 

Maschinenlaboratorium der Technischen 
Staatslehranstalten in Chemnitz, Mittei- 
lungen aus dem — *21. 

Maschinentransport?, Wie steht es mit Scha- 
denersatz beim — 4. (Ausg. F.). 

Maschinenversendungen, Unaufgeklärte Schä- 
den bei — 24. (Ausg. K.). 

Massivdeckenkonstruktionen zwischen I-Trä- 
gern, Anwendung und Wirtschaftlichkeit 
der — *78, 85. 

Mechanischen Wärmetheorie, Die wichtigsten 
Kurven der — *36. 

Metallgüsse, Fortschritte in der Herstellung 
hochwertiger und billiger — 326. 

Metallschläuche. *47, 50. 

Mischer, Der neue Gaspary-Intensiv- — *112, 

Mischmaschine, Eine einfache amerikanische 
Zement- — *238. 

Mischmetallen, Benennung von — 308. 

Mitteilungen aus dem Maschinenlaboratorium 
der Technischen Staatslehranstalten in 
Chemnitz. *21. 

Motorspritze, Die Opel. Automobil, — *89, 


N 


Nachahmung der Reklame unlauterer Wett- 
bewerb?, Ist die — 256, 264. 

Naphta, Einstellbarer Brenner für flüssige 
Brennstoffe, insbes. für — *332. 





O 


Ölmaschine, Die AEG-Selbstzü ndungs-Gleich- 
druck- — *296. 

Olpresse und -Pumpe, 
_ 20, TA. 

Ölpumpe, Hydraulische Ölpresse und — 
20, +h. 

Organisation des modernen Fabrikbetriebes 
= rationelle Wirtschaftlichkeit, Die — 335, 
342. 


P 


Panzerplattenwalzwerk der Firma Schneider 


& Cie. in Le Creusot, Das — 310. 

Papiermaschine, Die moderne — 257, *266, 
*269. 

Papierstoff-Zerkleinerung mit Schleuderkegel- 
betrieb. 205, 211. 

Patentierte Erfindung als Sacheinlage in 
eine G. m. b. H. eingebracht werden ?, 
Kann eine noch nicht 32. (Ausg. F.). 

Peltonráder der Hydro-elektrischen Zentrale 
Bombay, Die — *106. 

Pelton-Turbinen der Kraftstation Biaschina, 
Die 10000 PS —15, $14. (Ausg. ki 
Personenaufzug mit acht Personen, ein- 
schließlich Führer, Berechnung einer elek- 

trischen Aufzugsmaschine für einen — *195, 

Petroleummaschine für Selbstfahrer. 40 PS 





— 153, +21. 

Pflaster in Fabriken und Fabrikstraßen, Das 
— 10, 18, 26. 

PreBlufteinrichtungen der Badischen Ma- 
schinenfabrik. *15, *30. (Ausg. Ei 

PreBpumpen Bauart Balcke. +3]; 724: 
(Ausg. F.). 

Profileisen für Fachwerksbauten usw., Dünn- 
wandige [- und I- — *45. 

Pulverisierten Brennstoff, Ein bewährter 
Einblasapparat (Zerstäuber) für — *248. 


Pumpstation, Eine moderne Diesel-Maschinen- 
— #325, +38. 


R 


Rauchrohrkessel, Zwei neue — 233, +31. 
Rauchverhütungsvorrichtung „Bauart Staby“, 
Die — sign, 
Rechenschieber, System Cuntz, Der --- *64. 
Regelungsvorrichtung für Freistrahl-Wasser- 
turbinen, Eine interessante — *177. 
Regulierventil für Dampf- und Warmwasser- 
Heizungen, Ein neues — *15. (Ausg. K.). 
Reibungsrädern, Ein Beitrag zur Berechnung 
von — *136. 
Reinwasserleitung zu verhindern, Ein Mittel, 
die Verunreinigung der — *88. 
Reklame unlauterer Wettbewerb?, Ist die 
Nachahmung der — 256, 264. 
Rektifizierapparate, Uber — *201, +27. 
Reperatur-Werkstatt, Dispositionsplan und 
Eisenkonstruktionen einer — 94, +13. 
Riemen, Das Spannen der — *206, 
Riemenentspanner, Selbsttátiger — *292. 
Riementriebes, Graphische Ermittelung der 
Elemente des — *73, 


Ringschmier-Lager, Bauart Wülfel, Die — 
*339. 

Rohrbruchventil, Ein brauchbares — *231. 

Rohr-Reiniger für Oberflächen-Kondensa- 
toren. *276. 

Rollenlagerkonstruktionen für Band- und 


Stückwebstühle, Die neuesten Kugel- und 
— *99, 
Rollentransporteure, Über -— *9. (Ausg. Ei 
Rostform, Eine eigenartige — *4. (Ausg. K.). 
Rotations-Dampfmaschine. *7. (Ausg. K.). 
Rotationsdruckmaschine für maximal 96sei- 


tige Zeitungen. *273. 
RuBabblasapparat, Ein Heißluft- — +11. 
(Ausg. K.). 
S 


Sacheinlage in eine G. m. b. H. eingebracht 
werden ?, Kann eine noch nicht patentierte 
Erfindung als — 32. (Ausg. F.). 

Sauerstoffanlage, Luftverflüssigungs- und — 
(Internat. Kältekongreß zu Chicago.) 120. 


Hydraulische — 





Sauggasanlagen, Grundsätze für die Ein- 
richtung und den Betrieb von Wassergas- 
und Halbwassergasanlagen einschließlich 
der — 328. 

Schachtöfen mit Generatorgasfeuerung zum 
Brennen von Kalk, Dolomit, Magnesit, 
Quarz, Tonschiefer und anderem Gestein. 
*182, 

Scháden bei Maschinenversendungen, Un- 
aufgeklárte — 24. (Ausg. K.). 

Schadenersatz beim Maschinentransport ? Wie 
steht es mit — 4. (Ausg. F.). 

Scheibenmiihlen, Alarmapparate für — *336. 

Schiffe, Laden und Lóschen verankerter oder 
in Fahrt befindlicher — *277. 

Schiffsantrieb, Ein neuer — 87. 

Schiffs-Dieselmaschine der Firma Carels 
Fréres in Gent, Stehende Zweitakt- — 
(Die Warmekraftmaschinen usw.) *18. (Aus- 
gabe K.). 

Schiffs-Dieselmaschinen, Fortschritte im Bau 
von — *29. (Ausg. K.). *265. (P. M.-K.). 

Schiffsmaschine der Wolseley Tool and Mo- 
tor Gar Co., Limited in Birmingham, 
Stehende Sechszylinder- — (Die Wärme- 
kraftmaschinen usw.)  *18. (Ausg. K.). 


_Schleifsteinen, Schutzvorrichtung an — 300. 


Sehnellzug-HeiBdampf-Lokomotive der Great 


Central Railway, Die neue — *46, +7. 
Schornsteins, Berechnung eines eisernen — 
*142. 


Schraubengebläse, Ein neues — *321. 

Schraubenwinde mit Kegelräderantrieb, Bce- 
rechnung einer — *252. 

Schutzvorrichtung an Schleifsteinen. 300. 

Schwarzbeizen von Waffenteilen aus Messing. 
320. 

Schwingungserscheinungen bei Kurbelwellen. 
*139, *157. 

Schwungrädern, Die Berechnung von Seil- 
scheiben- — *171. 

Sechszylinder-Schiffsmaschine der Wolseley 
Tool and Motor Car Go., Limited. in 
Birmingham, Stehende — (Die Wärme- 
kraftmaschinen usw.) *18. (Ausg. Ki 

Sektional-Wasserröhrenkessel, Ein Vergleich 
zwischen einem Kammer -Wasserröhren- 
kessel deutscher Bauart und einem — 
337. 

Selbstfahrer, 40 PS Petroleummaschine für — 
153, $21. ` 

Sendertiirmen der drahtlosen Telegraphie!, 
Fort mit den ungeheuren — 336. 

Sirocco-Zentrifugal-Ventilator, Neues vom — 


*3, *6. (Ausg. F.). 
Spanetransport-Anlagen, Ausgeführte neu- 
zeitliche Luftheizungs- und — 249, +33. 
Spannrollen, Die Berechnung der — *105. 
Speisepumpe, Berechnung einer Dampfkessel- 
— *274. 
Speisewasser-Entlüfter Bauart Seiffert, Der 
— *183 


Speisewasser-Vorwärmer, HeiBdampf-Stra- 
Benwalze mit — *25. (Ausg. F.). 

Stabkräfte in Kranfachträgern, Ein neues 
graphisches Verfahren zur Ermittelung 
der größten — *180. 

Stahl gepreBte Kupplung, Aus — *328. 

Stahlschrott, Das Tiefbohren mit — 20. 
(Ausg. K.). 

Stampfmaschine, Die Wienbergsche Beton- 
rohr- — *192, 

Statische Berechnung eines 
Gebäudes. *115, *123, +16. 

Statische Berechnung von Fachwerkbalken 
für Deckenlaufkrane mittels Einflußlinien, 
Die — *209, *218, $28. 

Statische Berechnung zu einem Lokomotiv- 


Werkstätten- 


schuppen. *58, *66. 2 
Statistik der Warenausfuhr?, Ausfuhrscheine 
für die — 112. 
Steinbrecher. *144, 168. 
Steine, Feuer- und sáurefeste — 38. 


Steinsägmaschine, Belgische — *111, +15. 

Strahlungsthermometer, Das — *93. 

StraBenwalze mit Olbetrieb, Selbstfahrende — 
*33. 

StraBenwalze mit Speisewasser-Vorwärmer, 
HeiBdampf- — *26. (Ausg. F.). 

Sturtevant-Dampfturbine, Die — *9, +3. 

Stützkugellager, Ein neues — *28. (Ausg. F.). 





T 


Tandem-Verbunddampfmaschine der Firma 
Garels Fréres in Gent, Einfach wirkende — 


(Die Warmekraftmaschinen usw.) ms 
(Ausg. K.). 
Täuschung über die Betriebskosten einer 


Maschine oder Anlage rechtlich ?, Welche 
Folgen hat die — 237. 


Temperatur der Bogenlampen, Die — 28. 
(Ausg. K.). 
Temperaturmessung. *9%. 


Tiefbohren mit Stahlschrott, Das — 20, 
(Ausg. K.). 

Träger auf drei Stützen, Der — *2, *12, *19. 

Transformator, Neues vom Fottinger- 
“282, 288. 

Transmissionsanlage der Firma Gebr. Wetzel, 


Leipzig-Pl. auf der IBA zu Leipzig, Die — 
39; 


Transmissionsanlagen und deren Wartung, 
Die Ausführung von — 175, 187, 21%, 221, 
222; 


Transmissionswellen zu reinigen. 308. 
Treibmittel, Allgemeines über die Diesel- 





maschine und ihre *100, *107, 122. 
Triebwagen fiir Personenbefórderung mit Ver- 

brennungs-Kraftmaschinen. *121. 
Trio-Walzwerk von 620 mm Walzendurch- 


messer, Universal- — *62, 9. 
Trockeneinrichtungen, Konstruktive Maß- 
nahmen an Kartoffel- — *142. 


Turbogeneratoren, Gleichstrom- — *213, *226. 
Turbo-Generatoren, Luftfilter für — *87. 


U 


Überhitzer- und Ekonomiserbaues, Eine neue 
Konstruktion auf dem Gebiet des — *166, 
t22. 

Umformer, Der Kaskaden- —- *137. 

Umschalt- und Absperr-Ventil ,,Triole“, Das 
Überhitzer- — *195. 

Unterflasche für 100 t Arbeitslast. *216. 

Urheberrechtsverträge, Der Einfluß des Welt- 


krieges auf die internationalen — 317. 
Yy 
„Vaterland“, Der neue Riesendampfer — 
24, 176. 


Ventilator, Neues vom Sirocco-Zentrifugal- — 
*3, *6. (Ausg. F.). 

Ventil-Luftkompressor, Ein neuer stehender 
— *13. (Ausg. F.). _ 

Verbesserung der sog. Zahngliederketten, Ein 
Vorschlag zur — *141. 

Verbrennungs-Kraftmaschinen auf der IBA, 
Die Deutzer — *13, *19. (Ausg. K.). 


A 


Aktien-Gesellschaft für Bergbau und Hütten- 
betrieb „Phönix‘ in Hörde, Neue Böden 
für Flammrohr-Dampfkessel. *12. (Aus- 
gabe K.). 

Allgemeine Elektrizitäts-Gesellschaft in Ber- 
lin, Die AEG-Selbstzúndungs-Gleichdruck- 
Ölmaschine. *296, 

--, Fortschritte im Bau von Wasserwerks- 
Dampfturbopumpen. *29. (Ausg. F.). 
-—. Laden und Löschen verankerter oder in 

Fahrt befindlicher Schiffe. *277. 

Anglo-Belgian Company, Société anonyme in 
Gent, Stehende Glúhkopf-Zweitaktmoto- 
ren, (Die Warmekraftmaschinen usw.) 
*21, #18. (Ausg. K.). 


Bader & Halbig in Halle a. S., Die moderne 
Kesselhaus- Kontrolle.  *150. *153. 

Badische Maschinenfabrik in Durlach, Preg- 
lufteinrichtungen der Badischen Maschinen- 
fabrik. *15, *30. (Ausg. F.). 


| 


Verbunddampfmaschine der Firma Carels 
Fréres in Gent, Einfach wirkende Tandem- 
— (Die Warmekraftmaschinen usw.) *2. 
(Ausg. K.). 

Verbund-HeiBdampfmaschine der Firma Ca- 





rels Freres in Gent, Liegende — (Die 
Warmekraftmaschinen usw.) si". +26, 
(Aus K.). 
Verbundpfahl, Der Heimbachsche *149, 
Verpuffungsmaschinen; ihre Ursachen und 
Beseitigung, Betriebsstórungen an -— 33. 


Versuche mit einem Schaffstaedtschen Dampf- 
Entóler, Über — *335. 
„Versuchsgarantie“, Der „Wert“ des Wortes 


— 199 

Verträge und ihre Erfüllung in Kriegszeiten. 
271. 

Verunreinigung der Reinwasserleitung zu 


verhindern, Fin Mittel, die — *88. 
Vierzylinder-/weitakt-Dieselmaschine der Fir- 
ma Carels Freres in Gent, Stehende — 
(Die Wärmekraftmaschinen usw.) *17, $18. 
(Ausg. K.). 
Vorwármer, Heißdampf-Straßenwalze mil 
Speisewasser- — *26, (Ausg. F.\. 


Ww 
Walzenzugmaschine mit einem Elektromotor, 
Parallelbetrieb einer Dampf- — *253. 


Walzwerk von 620 mm Walzendurchmesser, 
Universal-Trio- — *62, +9. 

Warenausfuhr?, Ausfuhrscheine für die Sta- 
tistik der — 112. 

Warenzeichen und Ausstattung, Unterschied 
zwischen — 136. 

Warmekraftmaschinen auf der Weltausstel- 
lung in Gent 1913, Die — *1, *9, *17, 
*21, *27. (Ausg. K.). (P. M.-K.). 
+10, 18 u. 26. 

Wärmetheorie, Die wichtigsten Kurven der 
mechanischen — *36. 

Warmwasserheizkessel mit Braunkohlenbri- 
kettfeuerung, Leistungsversuche an einem 
— 13. 

Warmwasser-Heizungen, Ein neues Regulier- 
ventil fir Dampf- und — *15. (Ausg. K.). 

Wartung, Die Ausfúhrung von Transmissions- 
anlagen und deren — 175, 187, 214, 221, 
227. 

Wassergas- und Halbwassergasanlagen ein- 
schließlich der Sauggasanlagen, Grund- 
sätze für die Einrichtung und den Betrieb 
von — 328. 

Wassergas und Metallbearbeitung. *301. 

Wasserkraft, Berechnung einer Roh- — *289, 

Wasserkräfte und deren Ausnutzung, All- 
gemeines über — *5, 23, *31, *49, *61. 


+37. 


Alphabetisches Namenregister. 


Balog, Arthur in Budapest, Das Indikator- 


Diagramm der Dieselmaschine. *25, 
(Ausg. K.). 
Barth, Max, Ingenieur in Kiel, Allgemeines 


über die Dieselmaschine und ihre Treib- 
mittel. *100, *107, 122. 

—, Erprobung einer Dieselmaschine. 

—, Glühkopfmotoren. *19%, 

Baumgartner, F., Inyenicur in München, 
Berechnung einer Roh-Wasserkraft. *289. 

Becker, Ernst in München. Leistunesversuche 
an einem Warmwasserheizkes-el mit Braun- 
kohlenbrikettfeuerung. 13. 

Behr, Heinrich in Elberfeld, Anwendung und 
Wirtschaftlichkeit der Massivdeckenkon- 
struktionen zwischen I-Trägern. *78, 85. 

Benz A Cie, Rheinische Automobil- und 
Motoren-Fabrik Aktiengesellschaftin Mann- 
heim, Die Benz-Kraftinaschinen auf der 
IBA zu Leipzig. *22. (Ausg. K.). 

Bergwald, Fritz, Bauingenieur in Berlin- 
Steglitz. Die Haftiestigkeit des Eisens im 
Beton. 11%. 

—, Feuer- und säurefeste Steine. 


WSA 


39. 


mm ee mv EE See z = 


Wassermesser, Reuthers neuer Hydrant und 
Groß- — *23. (Ausg. F.). 
Wasserreiniger ‚Neckar‘ mit Kesselschlamm- 
Rückführung, Der — *104. 
Wasserreinigungseinrichtungen, Ein Fort- 
schritt im Bau von — *12. (Ausg. K.). 
Wasserturbinen, Eine interessante Regelungs- 
vorrichtung für Freistrahl- — *177. 
Wasservolumens cines einfachen nicht voll- 
ständig mit Wasser gefüllten Dampfkessels, 
Anleitung zur Berechnung des — *146. 
Wasserwerks - Dampfturbopurnpen, Fort- 
schritte im Bau von — *29. (Ausg. F.). 
Webketten-Anknüpf- und verwandte Ma- 
schinen. Ausrückvorrichtung für — *160. 
Weltkrieges auf die internationalen Urheber- 
rechtsvertrage, Der Einfluß des — 317. 
Werksleitung, Das Wesen der wissenschaft- 
lichen — 74. 
Werkstätten-Gebäudes, Statische Berechnung 
eines — *115, *123, +16. 


Willans-Dampfinaschine, Bauart van den 
Kerchove in Gent, Stehende — (Die 
Warmekraftmaschinen usw.) *57. 


Winkels von beliebiger Gradzahl ohne Trans- 
porteur, Annaherungskonstruktion eines — 
"248. 

Wissenschaftliche Halle der IBA-Leipzig, 
Die — (Breest € Co.) *25, sp #5 u. 11. 

Wissenschaftlichen Werksleitung, Das Wesen 
der — 74 

Wurffeuerung, Neues von der selbsttitigen — 


*2, *7. (Ausg. KA. 
Z 
Zahngliederketten, Kin Vorschlag zur Ver- 
besserung der sog. — *141. 


Zement-Mischmaschine, Fine einfache ameri- 
kanische — *238, 

Zentrifugal-Ventilator, Neues vom Sirocco- — 
3, sp (Ausg. F.). 

Zugmesser, Der Steinmüller- — *95. 

Zusatzlegierung zur Verbesserung von Kupfer- 
Zink-Legierungen, Ein Verfahren zur Her- 


stellung einer — 300. 
Zweischienen-Hängebahn, Die — *2. (Aus- 
gabe F.). 
Zweitakt-Dieselmaschine der Firma Carels 


Freres in Gent, Stehende Vierzvlinder- — 
(Die Wärmekraftmaschinen usw.) *17, $18. 
(Ausg. K.). 

Zweitaktmotoren der Anglo-Belgian Com- 
pany, Société anonyme in Gent, Stehende 
Glühkopf- — (Die Wärmekraftmaschinen 
usw.) *21, $18. (Ausg. K.). 

Zweitakt-Schiffs-Dieselmaschine der Fa.Carels 
Freres in Gent, Stehende — (Die Wärme- 
kraftmaschinen usw.) *18. (Ausgabe K.) 


Berlin-Anhaltische Maschinenbau Akt.-Ges. 
in Berlin, Wassergas und Metallbearbei- 
tung. *301. 

Berlin-Anhaltische Maschinenbau Aktien-Ge- 
sellschaft in Dessau, Über den Wert des 
Lenix-Getriebes. *133. 

Berlin-Sächsische Maschinenfabrik und Eisen- 
cieBerei G. m. b. H. in Schlottwitz Bez. 
Dresden, Beachtenswerte Kompressor- Kon- 
struktionen. *113. 

Betriebsdirektion der StraBenbahnen-iissc)- 
dorf, Krankentransportwagen der Städti- 
schen Straßenbahnen in Düsseldorf. *320. 

Blau, Prof. Ernst in Bielitz, Forderanlagen 
mit Antrieb der Fordermaschine dureh 
Poppelkommutatormotor. *17, 720. (Aus: 
gabe Fa. 

---, Grubenventilatoren für Haupt- und Son- 


derbewetterung. Sat, "SH *76, "ST 
TS u. 12. 

—-, Systeme und Bauarten von Elektro- 
stahlöfen.  *2805. 

Blumer, Louis in Zwickau i. Sa., Metall- 
schlauche. "AL. 90. 








Bopp & Reuther in Mannheim-Waldhof, Ein 
Mittel, die Verunreinigung der Reinwasser- 
leitung zu verhindern. *88. 


—, Ein neuer stehender Ventil-Luftkom- 
pressor. *13. (Ausg. F.). 

—, Reuthers neuer Hydrant und Groß- 
Wassermesser. *23. (Ausg. F.). 


Breda, Halvor, A.-G. in Charlottenburg, 
Moderne Kiesfilter-Anlagen. *250. 

Breest & Co. in Berlin, Die Eisenbauten von 
Breest & Co. auf der IBA Leipzig 1913. 
*25, *76, *91, $5 u. 11. 

Briegleb, Hansen & Co. in Gotha, Heber- 
turbinen ohne Luftabsauger. *129. 

Brown, Boveri & Cie. in Baden, Kuppel- 
Stangenantrieb für elektrische Lokomo- 
tiven mit hochgelagerten Antriebsmotoren. 
*28. 

Biihrs, M., Ing. in Stettin, Ein neuer Schiffs- 
antrieb. 87. 

—, Gasmesser-Gasautomaten. 52. 

—, Neuartiger Eisbrechertyp. 104. 

Busse, Karl in Berlin, Verwendet Brennstoff- 
FiltergefaBe an den Rohólmaschinen. *304. 

Büssing, H. in Braunschweig, Der Bússing 
Kraft-Lastwagen. *318. 


© 


Carels, Freres in Gent, Einfach wirkende 
Tandem - Verbunddampfmaschine. (Die 
Wärmekraftmaschinen usw.) *2. (Aus- 
gabe K.). 

—, Liegende Verbund-Hei8dampfmaschine. 
(Die Warmekraftmaschinen usw.) *27, $26. 
(Ausg. K.). 

—, Stehende Vierzylinder - Zweitakt - Diesel- 
maschine. (Die Warmekraftmaschinen 
usw.) *17, $18. 

—, Stehende Zweitakt-Schiffs-Diese'maschi- 
ne. (Die Warmekraftmaschinen usw.) *18. 
(Ausg. K.). 

Claassen, Ernst, Dipl.-Ing. in Moskau, Ein 
brauchbares Rohrbruchventil. *231. 


D 


Daimler-Motoren-Gesellschaft in Stuttgart- 
Untertürkheim, Das Daimler-Automobil 
im Heeresdienst. *309. 

—, Der Mercedes-Flugmotor. *315. 

Dampfkesselfabrik vorm. Arthur Rodberg, 


Aktien-Gesellschaft in Darmstadt, Die 
Dampfkessel Bauart ,,Darag‘’. (Neuere 
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Die erste Diesel-Lokomotive. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 1 und Abbildungen, Fig. 1 bis 5. 


SR ARTEN: An Hand sehr ausfúbrlicher Zeichnungen 
sowie einiger Textabbildungen ist die für die „Preußische Staatsbahn“ 
ausgeführte erste Diesel-Lokomotive in ihren wichtigeren Teilen be- 
schrieben. Besonders eingehend sind die Hauptantriebsmaschine, die 
Hilfsmaschine und der dreistufige Kompressor behandelt. Die Lokomotive 
leistet 1500 PS und ist imstande, auf gerader Strecke eine Geschwindig- 
keit von 100 km auf die Dauer einzuhalten. 


In Heft 19 dieser Zeitschrift veröffentlichten wir unter der 
Überschrift „Die erste „Thermo-(Diesel)-Lokomotive“ einen 
kurzen Bericht über eine von Gebrüder Sulzer im Verein mit 
der Firma A. Borsig gebaute neuartige Lokomotive, die sich 
dadurch von allen bis- 
her üblichen Lokomoti- 


ven unterscheidet, daß 
in ihr erstmalig eine 
Dieselmaschine als 
Betriebsquelle zur 


Anwendung kommt. 

Heute sind wir in der 
Lage, auf Tafel 1 die 
Zeichnungen der Ma- 
schine dieser Lokomo- 
tive zu veröffentlichen. 
Die Lokomotive an sich 
ist in der Abbildung 
Fig. 1 nach einem uns 
von Gebrüder Sulzer in 
Winterthur zugleich mit 
den übrigen Zeichnungen 
und Abbildungen zur Ver- 
fügung gestellten Photo- 
gramm wiedergegeben. Sie 
ähnelt, wenn man so sagen 
darf, mehr einem Durch- 
gangswagen, als einer 
wirklichen Lokomotive. 

Der Vollständigkeit halber sei zunächst nachgetragen, daß 
die Lokomotive seinerzeit vom Eisenbahn-Zentralamt in 
Berlin für die Preußisch-Hessische Staatsbahn bestellt 
wurde. Als Lieferanten figurierten die Gesellschaft für Thermo- 
Lokomotiven, gegründet von Gebrüder Sulzer, Winter- 
thur, Oberbaurat A. Klose in Berlin und dem inzwischen leider 
verstorbenen Dr. Rudolf Diesel.*) 

Die Lokomotive wurde, soweit es sich um den maschinen- 
technischen Teil handelt, in den Werkstätten von Gebrüder Sulzer 
in Winterthur ausgeführt; Unterbau und Oberbau des Wagens 
sind Konstruktionen der Firma A. Borsig in Tegel. Die erste 
Probefahrt fand auf der Strecke Winterthur-Romanshorn statt, 
sodann wurde die Lokomotive Ende März des Jahres 1913 nach 
Berlin übergeführt, um auf einer preußischen Bahnstrecke weiter 
geprüft zu werden. 

Der motorische Teil der Lokomotive besteht nach einer 
uns von Gebrüder Sulzer gemachten Mitteilung in der Haupt- 
sache aus einer mit den Treibachsen unmittelbar gekuppelten 
Hauptantriebsmaschine und einer Hilfsmaschine. Letztere arbeitet 
vollständig unabhängig von den Treibachsen und leistet ungefähr 
den fünften bis vierten Teil der Hauptmaschine. Sie dient zur 


Fig. 1. 


*) Die Gesellschaft hat z. Zt. ihren Sitz in Ludwigshafen. 
Die betreffenden Patente sind Eigentum von Gebrüder Sulzer. 





Z. 4.: Die erste Diesel-Lokomotive. 


Erzeugung von Druckluft, mit der die Hauptmaschine beim An- 
fahren und auf großen Steigungen mit besonders großen Füllungen 
betrieben werden kann. Damit die Leistung der Hilfsmaschine 
zeitweise gesteigert werden kann, hat man zwischen sie und die 
Treibmaschine Luftgefäße geschaltet. Aus diesen kann bei Still- 
stand der Hilfsmaschine oder auch, wenn diese mitarbeiter, ein 
bestimmter Luftvorrat entnommen werden. 

In Fig. 2 ist die unter Nr. 205995 patentierte Treib- und 
Hilfsmaschine schematisch dargestellt. Man sieht, daß die Treib- 
maschine a mit den Treibachsen b gekuppelt ist; c bezeichnet die 
Hilfsmaschine zum Antrieb des Kompressors d, der hochgespannte 
Druckluft durch die Rohrleitung e nach der Maschine a fördert. 
Letztere ist naturgemäß umsteuerbar und verbraucht die Druck- 
luft zum Anlassen sowie 
als Einblasluft für den 
Brennstoff. 

Fährt die Lokomo- 
tive an, so tritt zunächst 
die Hilfsmaschine c in 
Aktion und fördert un- 
unterbrochen Druckluft 
in die Treibmaschine. In- 
folgedessen ist man in 
der Lage, der Treibma- 
schine eine verhältnis- 
mäßig große Einströmung 
zu geben, die nach Be- 
darf durch Zusatzluft aus 
den Gefäßen g noch ver- 
größert werden kann. Der 
so hergestellte Druckluft- 
betrieb genügt, um den 
Zug auf eine Geschwin- 
digkeit von 8 bis 10 km 
in der Stunde zu be- 
schleunigen. Dann erst 
schaltet man auf Brenn- 
stoffbetrieb um und von 
diesem Augenblick ab arbeitet die Maschine nach dem normalen 
Gleichdruckverfahren. 

Man kann die Luftzufuhr selbstverständlich auch in anderer 
Weise einrichten, so z. B. derart, daß man die Treibmaschine 
Pumpen mit bewegen läßt. In diesem Falle würden die mit der 
Hilfsmaschine gekuppelten Pumpen nicht die gesamte Druckluft 
liefern, sondern die Pumpen der Treibmaschine würden sie in der 
Luftlieferung unterstützen. Diese Anordnung, welche unter Nr. 
223425 patentiert ist, wird durch die Skizze Fig. 4 veranschaulicht. 
Darin bedeutet wieder: a die Treibmaschine und c die Hilfsmaschine, 
welche den Kompressor d treibt. Von der Treibmaschine wird durch 
Balanciers eine Pumpe g angetrieben, die bei normaler Leistung 
sowohl für Spül- und Ladeluft als auch für die Lieferung von Ein- 
blasluft benutzt werden kann. 

Die in Fig. 1 u. 5 dargestellte Lokomotive besitzt, wie wir schon 
im ersten Bericht mitteilen konnten, und nur der Vollständigkeit 
halber hier wiederholen, eine Länge über die Puffer gemessen von 
16,6 m und ein Dienstgewicht von 95 ts. Die Kuppelachsen haben 
3,6, die beiden Drehgestelle 2,2 m Radstand. Der Abstand der 
Zapfen der beiden Drehgestelle beträgt 10,5 m. Die Kuppelräder 
sind mit 1,75 m Laufkreisdurchmesser ausgeführt. Die Achsen 
sind 200 mm dick, an den Lagerstellen sogar 210 mm; die Breite 
der Lager ist 260 mm. Die Kuppelzapfen haben einen Durchmesser 
von 100 mm und eine Breite in den Lagern von 120 mm. 


Aigemene Teil mit Berechnungen: ere = 


Die Triebkraft wird durch Kuppelstangen von einer Blindwelle 
auf die Kuppelräder übertragen, deren Köpfe mit nachstellbaren 
Lagerschalen ausgerüstet sind. 

Die Drehgestelle lassen sich seitlich verschieben, um Kurven 
von 180 m Halbmesser ungehindert zu befahren; ihre Räder haben 
1000 mm Durchmesser. Die 25 mm starken Rahmen der Dreh- 
gestelle sind über den Achsen durch Querstücke versteift; die 
mittlere Rahmen- Querverbindung ist kastenförmig und nimmt in 
ihrer Mitte die Führung für den Zapfen des Drehgestells auf. 
Das seitliche Spiel der Zapfenführung wird durch wagrecht wir- 
kende Blattfedern elastisch begrenzt. 

Bei den Kuppelrädern liegen die Blattfedern unter den Achsen. 
Um eine möglichste Dämpfung entstehender, Schwingungen zu er- 
zielen, sind auch die Hängeeisen für diese Federn unter Verwendung 
von Doppelspiralfedern federnd ausgebildet. Die-Drehgestelle sind 
ebenfalls durch Blattfedern abgefedert; diese greifen mittels eines 
wiegenartig ausgebildeten Trägers unterhalb der Achsen der Dreh- 
gestelle an. Das Gewicht der Lokomotive wird auf diese wiegen- 
artigen Träger durch Gleitplatten übertragen, die ein freies Spiel 
des Drehgestelles ermöglichen. 

Der Hauptrahmen ist als Kastenrahmen ausgebildet und in 
einer Stärke von 22,5 mm von Ende zu Ende durchgeführt. Er 
nimmt in seinem mittleren Teil den Träger für die unter einem 
Winkel von 45° zur Mittelebene angeordneten Motoren der Trieb- 
maschine und deren Trieblager auf. Der Träger wiederum wird durch 
ein Stahlgußstück gebildet und dient zur Lagerung der Blindwelle. 
Weiter werden die Zylinder der Maschine noch durch Querstützen 
aus Stahlguß gehalten. An einem Ende ist dann das Fundament 
für die Hilfsmaschine eingebaut, Die Querverbindungen des Rah- 
mens, die aus Blechen und Winkeln zusammengebaut sind, nehmen 
die Zapfen der Drehgestelle auf und dienen gleichzeitig als Zug- 
kasten für die Zugstangen. Die Zug- und Stoßvorrichtungen selbst 
sind nach den ,,Normalien der Preußischen Staatseisenbahn- 
verwaltung‘‘ ausgebildet. 

Eine Westinghouse-Luftdruckbremse wirkt einseitig auf 
Treibráder und Drehgestellráder. Daneben ist die Bremse der 
Treibräder mit einer Kniehebel-Handbremse versehen. Die Brems- 
luft wird der Mitteldruckstufe des Luftkompressors entnommen und 
in einem besonderen Luftbehälter aufgespeichert. Mit Hilfe von 
PreBluft kann auch in beiden Fahrtrichtungen Sand vor die Kuppel- 
räder gestreut werden. | 

Das Führerhaus erstreckt sich zum Schutze der Maschinen- 
einrichtung über die ganze Länge der Lokomotive. In den vier 
Ecken des Wagenkastens befinden sich Behälter für Kühlwasser 
und Brennstoff, Fig. 5, Skz. 3. Im Dach über der Treibmaschine 
liegt der Auspufftopf und weiter über dem einen Führerstand ein 
Bienenkorbkühler und über dem andern der Verdampfungskühler. 
Zwei Pumpen, je von Treibmaschine und Hilfsmaschine betätigt, 





Fig. 2. Z. A.: Die erste Diesel-Lokomotive. 


besorgen den Umtrieb des Kühlwassers, das Absaugen des Kolben- 
kühlwassers und die Förderung des Brennstoffes aus dem Behälter. 

Die Treibmaschine Fig. 1 bis 5, 7 und 10 bis 14 auf Tafel 1 
ist eine umsteuerbare vierzylindrige, einfachwirkende Sulzer- 
Zweitaktmaschine. Die vier Arbeitszylinder in V-Anordnung 
(je zwei Zylinder unter 90° zueinander und alle zusammen unter 
45° zur Gleisebene geneigt) haben 380 mm Bohrung. Der Kolben- 
hub stellt sich auf 550 mm. Je zwei gegenüberstehende Arbeits- 
zylinder befinden sich in einer gemeinsamen Ebene und wirken auf 
einen gemeinsamen Kurbelzapfen. Die Schubstangen sind, um 


eine symmetrische Kraftwirkung zu erreichen, gegabelt. Ebenso 
sind die beiden Kurbeln um 180° versetzt und machen bei einer 
Fahrt von 100 km/Std. 304 Uml. in der Minute. Die Kurbelwelle 
ist in dem zwischen die Rahmenbleche eingepaßten und mit den 
Zylindern und ihren Deckeln durch Säulen verbundenen Träger- 
gehäuse aus Stahlguß dreimal gelagert; sie trägt neben den beiden 
Arbeitskurbeln außen zwei aufgepreßte Kurbelscheiben mit Aus- 
gleichsmassen, die ihre Drehung durch Kuppelstangen auf die 
Treibachsen des Fahrzeuges übertragen. Bei dieser Anordnung 
(P. 210385 bzw. 199220) halten 
die primären Kräfte der hin- 
und hergehenden Massen der 
Arbeitszylinder, die zentrifu- 
galen Kräfte der Kurbeln, 
Kuppelstangen und Ausgleichs- 
massen einander im Gleich- 
gewicht. Selbstverständlich sind 
auch in den Treibrädern Gegen- 
gewichte für die rundlaufenden 
Massen angeordnet. Die sekun- 
dären Kräfte der Treibzylinder- 
massen bleiben frei, ergeben 
indes eine Resultante, die in 
der Mittelebene der Kurbel- 
welle angreift, wagrecht ge- 
richtet ist und somit weder 
senkrecht zur Gleisebene noch 
schlingernde Wirkungen äußert. 

Jeder Zylinderdeckel trägt 
ein Brennstoffventil, Fig. 2 u. 3, 
ein Anlaßventil, Fig. 14 und | 
zwei Spülventile für Einblas- | 
luft, Fig. 11, von 50 bis 70, An- | 
la Bluft von 50 und Spülluft von 
1,4 at. abs. 

Der Auspuff erfolgt durch ` 
Schlitze in der Zylinderwand, | 
die vom Kolben geöffnet und 
wieder geschlossen werden. 
Zwischen Kurbelscheiben und 
Rahmen sitzen zwei Exzenter, 
von denen je eines die sämt- 
lichen Ventile einer Maschinen- 
hälfte betätigt. Zur Umsteue- 
rung der Maschine können die 
Exzenter bei Änderung der Fahrtrichtung verdreht werden. Dies 
geschieht durch das Gestänge d, e, f, Fig. 10, 11, 13 und 14. Die 
ausgezogene Lage des Hebels e, Fig. 11, entspricht dem Vor- 
wärtsgang der Maschine, die strichpunktierte dem Rückwärts- 
gang. Die Bewegung der Exzenter a wird durch Stangen b 
auf die Hebelwellen c übertragen, von denen aus wiederum die 
Ventile in den Zylinderdeckeln betätigt werden. 

(Fortsetzung folgt.) 





Fig. 3. Z. A.: Die erste Diesel- 
Lokomotive. 


Der Träger auf drei Stützen. 
Von Arthur Schüler, Bauingenieur in Lichtenberg. 
Mit Abbildungen, Fig. 6 u. 7. 


Zasammenfassung. Es werden Formeln zur Berechnung von 
beliebig belasteten Trägern auf drei Stützen aufgestellt und an 
Kernen Beispielen wird die Anwendung derselben gezeigt. Die Ab- 
ban nF ist speziell für weniger geübte Statiker; beachteuswert, 
da sie ibnen fertige Formeln an die Hand gibt. 


Nachstehend sollen spezielle Formeln zur Berechnung 
von beliebig belasteten Trägern auf drei Stützen 
gegeben und an einigen Beispielen die Anwendung derselben ge- 
zeigt werden. Aufgabe und Zweck der Abhandlung soll es sein, 
dem weniger geübten Statiker, also speziell dem Konstrukteur, 
welcher an Hand der statischen Berechnung die Konstruktionen 
auszuarbeiten hat, fertige Formeln für den betreffenden Belastungs- 
fall in die Hand zu geben. 


Die Berechnung der kontinuierlichen Träger auf beliebig 
vielen Stützen erfolgt bei Voraussetzung gleich hoch liegender 





Stiitzen nach der allgemeinen Gleichung (Clapeyronsche Glei- 
chung, vgl. Hütte, 18. Aufl., Abt. I, S. 411): 


d Y. 2 
MM AS E E 50) 


lo 
A a „aueh a) io de et) 
e 0 
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Fig. 4. Z. A.: Die erste Diesel- Lokomotite. 


In dieser Gleichung bedeuten (vgl. Fig. 6, 1): 

Ao; A, und A, die Stützendrücke: My; M, und M, die 
Biegungsmomente über den Stützen Ao; A, und A, für den 
kontinuierlichen Triger. 

Die Momente My und M, kennzeichnen die Auflagerung resp. 
die Befestigung des Trägers an den Endstützen. 

In diesem Falle sei angenommen, daß der Träger bei A, 
und A, frei aufliegt, dann werden die Momente M, und M, = 0. 

Gleichung 1 vereinfacht sich dann wie folgt: 


X Po an * (lp? — Ag”) 








2M, (lo + L) = lo 
E 
1 lo 
« (b ALU ee 
q a (90-94 911). (2) 





— Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


Streckenlasten Q, und Q,; und die gleichmäßig über die ganzen 
Felder verteilten Lasten oe und q,, so erhält man wesentlich ein- 
fachere Formeln. 
Im nachfolgenden sind die einzelnen Fille erläutert. 
I. Einzellasten. 
Die allgemeine Gleichung für das Moment über der Stütze C 
würde demnach lauten (vgl. Fig. 7, Skz. 1 und Gleichung 2): 
Lë EE: SE GEES PB. MI 
2 Mc : (o + hL) = o" Bo x SCH 1*% S SH, 
0 1 
daraus ergibt sich: 


A: TA ¡e 
x 2 (lo +1,) lo 
ZP, -a - (1,2 — a? 
a ranted eae 
1 
Nun denkt man sich den Balken bei C durchschnitten, und 


bestimmt die Auflagerdrucke Bọ und A, für die statisch be- 
stimmten Balken der Fig. 7, 2. 
Dann ist der Stiitzendruck: 


© = Bo +A, + Mo: E + si (vgl. Gleichung 3): 


Will man nun den Auflagerdruck A oder B bestimmen, so 
denke man sich den Träger bei A und B gelagert und C als 
Kraft mit den übrigen Kräften P angreifend und rechnet die 
Auflagerdrucke wie beim Träger auf zwei Stützen mit der Stütz- 
weite L=1, +1, (vgl. Fig. 7, Skz. 3). 

Dann betragen die Auflagerdrucke: 


Ta A WO ER: 
o A eet, ET 
L 
Anwendung. 
Im vorliegenden Falle ist: 
Po =3,00 t; P, = 4,00 t. 
lo = 4,00 m; 1, = 5,00 m. 


ay = 1,50 m; a, = 2,00 m. 
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Fig. 5. Z. A.: Die erste Diesel- Lokomotive. 


Der mittlere Stützendruck „C“ berechnet sich zu (vgl. Hütte, 
18. Aufl, Abt. I, S. 411): 


1 1 
C=B +A, +M (+i). . . . . (3) 
1 Y 


In dieser Gleichung bedeuten: By und A, die Auflagerdrucke 
fíir die statisch bestimmten Balken (vgl. Fig. 6, 2). 

Mc das Biegungsmoment über der mittleren Stütze für den 
kontinuierlichen Träger. 

Behandelt man die allgemeine Gleichung für die drei Be- 


lastungsarten getrennt, nämlich die Einzellasten P, und P,, die | 





Nach Gleichung 4 berechnet sich das Stützenmoment wie folgt: 








ee A EEE Fe 
97777240550) 4,0 = 
4,0 - 2,0 (5,0? — 2,02) 
ey 
1 [45-1375 80-21 
Steck" 4,0 50 
1 
= —— 1 d = — —— e = — 
18 [15,46 + 33,6] ig ` 49,06 2,726 tm. 
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Die Auflagerdrucke für die statisch bestimmten Balken be | : 3,0 (1,0 + 2,0) (2 - 6,0? + 1,02 — 2,0? 
rechnen sich dann (vgl. Fig. 20, Skz. 2, Heft 2): IN AA ger 
Bese eae E gone E 1 |6:45 _ 9-67 
4,0 5,0 22 20 24 
B, + A, = 1,125 + 1,600 = 2,725 t. 38,625 
Nach Gleichung 3 beträgt der mittlere Stútzendrack : == y Dä 5 + 25,125] = — a 02~*«‘“C*W 1,756 tm. 
1 1 . e 
C= = 2,725 2 ‚726 — |= 2.725 1,225 — $95 t. Die Por eine fiir die statisch bestimmten Balken be- 
a: ir Ly 50) a ’ rechnen sich dann (vgl. Fig. 20, Skz. 2, Heft 2): 
Nach Gleichung 5 und 6 betragen die Auflagerdrucke: 2,0-1,5 3,0- 1,5 
a £:204+8-7,5 — 3,95-5,0 _, 105 4 Ee 5,0 A AS 60 | Nat, 
We 9,0 Zu l Bo + A, = 0,6 + 0,75 = 1,85 t. 
j 3 -1,5 + 4- 7,0 — 3,95 - 4,0 1855 t Nach Gleichung 3 beträgt dann der mittlere Stiitzendruck : 
=: l 1 1 
Zur Kontrolle mögen C = 1,85 + 1,756 (4 50 el 


die äußeren Kräfte P, und 


P,; sowie die Auflager- | = 1,35 + 1,756 - a = 1,35 + 0,644 — 1,994 t. 


drucke A—C und B ad- 30 
diert werden. Bei rich- o (Fortsetzung folgt.) 
tiger Rechnung muß sein: | 
Po +P, =A+C+B. Die technische Apparatur fiir das Kolloidton- 
Es ist: reinigungsverfahren. 
Po + P, = 3,0 + 4,0 Von Professor Dr. P. Rohland in Stuttgart. 
= 7,0 t. Mit Abbildungen, Fig. 8 u. 9. 
A+C+ B= 1,195 Zusammenfassung. Der Verfasser berichtet über das von ihm 


SC selbst entdeckte Kolloidtonreinigungsverfahren und die dasu erforder- 
+ 3,950 + 1,855 = 7,0 t. liche Apparatur bestehend in Absitzbecken und Schópfwerk. Als 
Die Momente an den | Reinigungsmittel werden die sog. Kolloidtone benutst. 


Pankten I und II berech- In Preußen ist jetzt das neue Wassergesetz eingeführt 
nen sich zu: worden; $ 24 macht für den Schaden, der: durch unerlaubte und 
M: = 1,195 - 1,5 über das Maß des Gestatteten hinausgehende Verunreinigung eines 

= 1,791 tm. Flusses entsteht, die Unternehmer, von dem diese ausgeht, haftbar. 

Mn = 1,855 - 2,0 Auch die übrigen Bundesstaaten werden in dieser Beziehung folgen, 

— 8,710 tm. wenn sie nicht schon strenge Bestimmungen früher eingeführt haben. 


Es ist deshalb für Fabriken und Städte jetzt von hoher 
Wichtigkeit, ein Verfahren zu besitzen, wie das von mir entdeckte 
„Kolloidtonreinigungsverfahren“, das die Abwässer voll- 
ständig klärt und reinigt, so daß sie den Anforderungen der Be- 


Anmerkung: Sind 
mehrere Einzellasten in den 
einzelnen Feldern, so ist 
der Rechnungsgang derselbe 





> a wie vorerwähnt. Man hat | hörde entsprechen. ` l ; 
ec” dann jede Last einzeln zu Zur Klärung, Reinigung und Entfärbung von industriellen 
Fig. 6. Z. A.: Der Träger auf drei }ehandeln und am Schlug | und zur Nachreinigung von städtischen Abwässern eignen sich 
Stützen. die Summen zu bilden. sehr gut die 80g. Kolloidtone. 
i IL Streckenlasten Diese Tone besitzen im lufttrockenen Zustande gewissermaßen 
` " im latenten Stadium kolloide Substanzen, die Hydroxyde des 


Die allgemeine Gleichung für das Moment über der Stütze C | Siliciums, Aluminiums und Eisens, außerdem organische 
lautet (vgl. Fig. 19, Skz. 3, Heft 2 und Gleichung 2): 


2 Mo (lo + 1) = Yo (60 + bo) ` (2 o? — m? = bu) 









41, 
A2 Qi (a, + bi): (21,7 — a? —hb,*) 
41, 
Daraus ergibt sich: 
M,—— 1 Qo (ao + bo) + (2 10? — ap? — Do”) Stoffe und bilden sie in Be- 
SE 2 (lo +1,) 4 lo SE oe Wasser a 
b,)- (21,2 — a,2 — by? euchtigkeit aus; es erfolgt 
F SA — J - . . « « (7) | eine Ausflockung von Kol- 
loidkö , di dsor- 
Nun denke man sieh wieder den Balken bei ,C* durch- a en 
schnitten und errechne die Auflagerdrucke B, und A, fiir die o ` 
i : l. alle kompliziert zu 
statisch bestimmten Balken der Fig. 20, Skz. 1, Heft 2. sammen gesetzten Farb pi 7 Z A: Der Ir ER 
Der Stützendruck ist: l stoffe, die Anilinfarb- tg. 7. £. ve áger auf drei 
C = Bo + A; + Me (~~ +-—] (Siehe auch Gleichung 3). BRO ee PRADZHCIO Laos 
EE ds T di ) g”) stoffe wie Orseille, Safran, tierische, wie Karmin usw. 
‘Für die Bestimmung der Auflagerdrucke A oder B gilt das- 2. alle Kolloide, wieKohlehydrate, Stärke, Dextrin usw., 
selbe; wie unter I. Proteine, wie Albumin, Kasein usw. | 
. Anwendung. 3. ungesáttigte Kohlenwasserstoffe von der Zusammen- 
In diesem Falle ist (vgl. Fig. 20, Skz. 2, Heft 2): setzung Cn Han, C, Ole, Fette usw. 
Q, = 2,00 t; —100m; | Q, = 3,00 t. a, = 1,00 m. 4. Die Anionen aus den kohlensauren, sauren 2 N — 2 


= Ce Ss En = kohlensauren Salzen, und tetraborsauren Salzen vollständig, aus 

lo Sg eyo F a io ` r= ae SE Fa a. m. | den phosphorsauren Salzen zum Teil, wobei zugleich ein Aus- 

Nach Gleichung 7 berechnet sich das Stützenmoment wie folgt: | tausch der in den Lösungen net ae ee Alkalien gegen die Erd- 
1 2,0 (1,0 + 2,0) - (2 - 5,0% — 1,0? — 2,0?) | alkalien in dem Ton stattfindet. 


Mises ee tb 
S 2 (5,0 + 6,0) 4.5.0 | 5. starke, auch üble Gerüche. 





—_> An 


Der Analyse nach haben diese Tone etwa folgende Zusammen- 


Setzung, sie sind durch hohen Glühverlust charakterisiert: 


Ton: A. B. C. 
Si O, 38,57% 51,539, 61,300;, 
Al, O, 23 55%, 29,01%, 17,03%, 
F,, Os 0,85% 3,43%, 4,99%, 
CaO 0,31% 1,00%, 1,22%, 
Mg O 0.22% 0,02% 1,53% 
K,O 0,70% 1,00% 1,15% 
Glühverlust 11,80% 13,40% 8,26%, 


AuBerdem enthalten sie Bei- 
mengungen von Natron, Mangan, 
Kohlensáure und Phosphorsáure. 

Bei der Beriihrung des Kol- 
loidtons mit Wasser 
Folgendes: 

Es werden dadurch zahlreiche 
Grenz-und Trennungsflächen 
gegen das zu adsorbierende Ab- 
wasser gebildet, dadurch wird die 
Oberfläche des Kolloidtons um 
Vielfaches vergrößert; diese Grenz- 
und Trennungsflächen sind aber der 
Sitz der Oberflächenenergie, 
auf der Oberflächenspannung 
und Kapillarität beruhen. 

Dazu kommt: kolloid gelöste 
Stoffe bilden mit anderen Kol- 
loiden kolloide Aggregate. 

Will man sich von diesen 
Adsorptionen ein Bild, wenn auch 
nur ein grobes, machen, so kann 
man sich vorstellen, daß in 
dem engmaschigen Kolloid- 
gewebe die kompliziert zusam- 
mengesetzten Moleküle der Kol- 
loide, wie Dextrin oder Eiweiß 
oder der Farbstoffe, wie Ani- 
linblau zurückgehalten werden, 
während die kleineren Moleküle 
und Jonen diffundieren. 

Die Farbstoffe sind durch diese Adsorption vollständig un- 
löslich geworden; und durch Wasser, auch durch warmes können 
sie nicht aus dem Ton herausgebracht werden. Auch die festen 
Bestandteile im Abwasser werden entfernt, indem sie beim Sedi- 
mentieren des Kolloidtons mit zu Boden gerissen werden; so wird 
das Abwasser geklärt. 

Die technische Apparatur für das „Kolloidtonreinigungs- 
verfahren besteht in Absitzbecken und einem Schöpfwerk, 
in besonderen Fällen in einem Rührwerk (Fig. 8 und 9). 

Die Absitzbecken Fig. 8, drei oder vier an der Zahl, werden 
durch immer niedriger werdende Gußwände getrennt, so daß das ge- 
klärte Abwasser, das von den festen Bestandteilen und dem Kolloid- 
ton befreit worden ist, in das nächste Becken überlaufen kann. Ihre 
Tiefe beträgt am besten am Einlauf des Abwassers 2 m etwa, am 
Überlauf in das nächste Becken und Auslauf in den Vorfluter 1 m. 
Auf diese Weise wird ein sofortiges Absitzen der festen Bestand- 
teile und des Kolloidtons am Einfluß des Abwassers ermöglicht. 

Die Seitenwände der Absitzbecken und der Boden verlaufen, 
auch der besseren Reinigung wegen, schräg; auch wird dadurch 
ein leichteres Absitzen erzielt. 

Mauerwerk, Kalkmörtel und Beton werden von verschiedenen 
Abwässern angegriffen, z. B. auch von den städtischen Abwässern. 

Nur wenn keine sauren Bestandteile im Abwasser sind, 
werden die Absitzbecken am besten aus Stampfbeton hergestellt. 

Enthalten sie aber solche, so ist es besser, ihre Innenwandungen 
mit Knauffschen oder Bi-Platten aus Steinzeug, die voll- 
kommen säure- und alkalibeständig sind, zu bekleiden, wie sie die 
Deutsche Steinzeugfabrik für Kanalisation und chemische Industrie 
in Friedrichsfeld in Baden herstellt. 

Man findet aber vielfach, daß die Absitzbecken, einfach in 
den Erdboden gegraben, nicht tief genug sind und überall die 
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Fig. 8. Z. A.: Die technische 
Apparatur für das Kolloidton- 
reinigungsverfahren. 
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gleiche Tiefe haben. Die Folge ist, daB sie leicht verschlammen, 
sich schlecht reinigen lassen, und daß das Absitzen schlecht und 
unvollkommen erfolgt. 

Das Rührwerk Fig. 9 kann aus Eisen hergestellt werden; 
es besteht aus folgenden Teilen: in den GefáBen c und d befindet 
sich die Kolloidtonemulsion, aus dieser schópfen sie die Becher a 
und b in die kleineren Gefäße g und h, von denen sie aus durch das 
Verbindungsrohr i zum Abwasserkanal k flieBt. Die beiden kleinen 
Gefäße g und h haben dieselbe Länge wie die großen c und d. 
Die Eisenstangen, an deren oberen Ende sich die Becher befinden, 
haben am anderen Riihrer e und f, welche die Kolloidtonemulsion 
durchrühren; der Boden der großen Gefäße ist auf der einen Seite 
gewölbt, damit die Rührer sich besser betätigen können. 

Das Rührwerk wird durch eine Transmission oder einen 
kleinen Elektromotor mit etwa 3 bis 4 PS angetrieben und geht 
mit langsamer Tourenzahl. 

Das „Kolloidtonreinigungsverfahren“ ist billig; wie man 
sieht, sind die maschinellen Einrichtungen sehr einfach; auch die 
Betriebskosten sind niedrig, es werden im Jahr etwa für 200 M. 
an Kolloidton gebraucht; so ist seine Rentabilität gesichert. 










Allgemeines über Wasserkräfte und deren Aus- 


nutzung.*) 
Mit Abbildungen, Fig. 10 u. 11. 


Zusammenfassung. Die reich illustrierte Abhandlung gibt im 
ersten Teil Ratschläge zur überschläglichen Ermittelung von Wasser- 
kräften und im Anschluß daran Tabellen zur schnellen Durchführung 
der betr. Rechnungen. Im zweiten Teile finden sich Angaben über 
die zweckmäßige Verwendung der heute vorkommenden Wasser-(Francis-) 
Turbinen, gleichzeitig mit der Beschreibung der Francisturbine Bauart 
Herrich. 

Die Wasserkraftmaschinen sind die áltesten und heute noch die 
wirtschaftlichsten. Die Anlagekosten zerfallen in die Kosten für 
das Stauwerk und die fiir die eigentliche Maschinenanlage. Die 
Stauanlage ist, weil als ,,Dauer“-Bauwerk in Erde ( Gräben) und Stein 
oder Beton (Wehre und Turbinenkammern) ausgeführt, nur mit 
sehr geringen Beträgen zu amortisieren. Aber auch die Wasser- 
kraftmaschinen, wie Wasserturbinen und Wasserräder, sind gegen- 
über den Dampfmaschinen, 
Dieselmaschinen und den bt 
sonst wegen der Kraft- 
kosten mit ihnen nur eini- 
germaßen vergleichbaren 
Kraftgebern von größerer 
Lebensdauer und Einfach- 
heit. Dazu kommt der 
geringe Anspruch an Be- 
dienung. 

Durch die Möglichkeit 
der Kraftübertragung mit- 
tels Elektrizität ist die Be- 
nutzung der Wasserkräfte 
nicht mehr an die Er- 
zeugungsstelle gebunden, 
und die Ausnutzung des 
in denselben enthaltenen 
Nationalvermögens hat in folgedessen auch eine früher nicht geahnte 
Entwicklung genommen. Die elektrische Kraftübertragung hat dem 
Turbinenbau aber zugleich eine Reihe neuer Aufgaben gestellt, 
über deren Lösung wir nachfolgend Bericht zu erstatten suchen. 


Größe einer Wasserkraft. 


Ist Q die Wassermenge in Litern in der Sekunde, H das Gefälle 
in Metern, d. h. der lotrechte Abstand zwischen Ober- und Unter- 
wasserspiegel, so ist die theoretische oder Rohkraft N in PS: 


ta 
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Fig. 9. Z. A.: Die technische Apparatur 
für das Kolloidtonreinigungsverfahren. 
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*) Die Redaktion kommt mit der Veróffentlichung dieser Abhand- 
lung, die der von der Merseburger Maschinenfabrik und Eisengießerei 
B. Herrich € Co. in Merseburg a. S. herausgegebenen Broschiire 
„Turbinen“ entnommen wurde, einem von verschiedenen Seiten, 
namentlich Wasserkraftbesitzern usw., ausgesprochenen Wunsche nach. 
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1 PS (Pferdestárke) = 75 Meterkilogramm i. d. Sek. 

Die Nutzeffekte der heutigen Turbinen liegen zwischen voller 
und halber Beaufschlagung über 75% , d. h. die T. vermögen von 
der Rohkraft mehr als 75%, nutzbar zu machen. Die Wirkungs- 
grade der Wasserráder einschließlich 
der Vorgelege, welche erforderlich 
sind, um dieselben Tourenzahlen zu 
erreichen, wie mit der Turbine, sind 
kleiner als 75%,. Die Nutzeffekte der 
einzelnen Turbinenarten sind weiter 
unten bei ihrer Besprechung ange- 
geben. Vorweg sei bemerkt, daß bei 
günstigster Beaufschlagung heute 
Nutzeffekte bis zu 85%, erreicht wer- 
den. Die nachstehende Tabelle soll 
dem weniger Erfahrenen einen An- 
halt zur Beurteilung der Größe von 
Wasserkräften bieten und ist mit einem Nutzeffekt von 75%, der 
Rohkraft berechnet. Es ist dann die effektive oder Nutzleistung 


NS ae 
75 700° 





Fig. 10. Z. A.: Allgemeines 
über Wasserkräfte und deren 
Ausnutsung. 


in PS: 


Bestimmung der Wassermenge. 


Beziiglich der Bestimmung der Wassermenge wolle man vor 
allem beriicksichtigen, daB genaue Messungen immer nur durch 
einen erfahrenen Spezialingenieur ausgeführt werden können. 
Wichtig ist es aber, solche Messungen durch die richtige Angabe 
zu unterstützen, ob Mittel-, Klein- oder höchstes Dauerwasser 
(Vollwasser) vorhanden ist. Wir möchten jedem Wasserkraftbesitzer 
deshalb empfehlen, in einer Strecke seines Flusses oder Wasserlaufes, 
wo Stauwerke den Abfluß nicht beeinträchtigen und wo auf eine 
längere Strecke annähernd gleicher Wasserquerschnitt und gleiches 
Gefälle vorhanden ist, einen Pfahl mit Maßstab für die Wasserhöhe 
(einen sog. Pegel) anzubringen, ähnlich Fig. 11. Diesen lese man 
in nicht zu großen Zeiträumen (täglich oder wenigstens wöchentlich) 


Tabelle 1. 








| 
| 
| 


Wassermenge Q in Litern pro Sekunde 





in m 


Wassermenge Q in Litern pro Sekunde. 


Zur Ermittlung der Pferdestärken Ne bei gegebenem Gefälle H in Meter und gegebener 





ab und stelle die einzelnen Ablesungen mit kurzen Angaben über 
die Witterung zusammen. Mißt man dann noch für zwei oder drei 
Wasserstände die Wassermengen, so ist durch dieses Gesamtmaterial 
eine gute Unterlage für die Beurteilung der Wasserfiihrung ge- 
wonnen. 

Für kleine Wassermengen eignet sich am besten der Überfall 
über eine Wand mit allseitig scharfkantigem Aufschnitt nach Fig. 10 
Man beachte aber dabei, daß die Überfallkante möglichst mehr als 
0,20 m höher als das Hinterwasser liegen soll. Ebenso soll die Zu- 
flußgeschwindigkeit des Wassers vor dem Überfall so gering sein, 
daB sie vernachlässigt 
werden darf. 

Man messe die Über- 
falhöheh = d — f erst 
nachdem das Wasser eine 
halbe Stunde über den 
vollständig dichten Über- 
fall geflossen ist und sich 
die Höhenlage des Spie- 
gels nicht mehr verändert. 

Mit dem Messungs- 
resultat notiere man sich 
die allgemeine Wetterlage 
der letzten Zeit, z. B.: an- 
haltende Trockenheit, da- 
her Kleinwasser, abwech- 
selnd Regen und Wind, 
Schneefall und Kälte, da- 
her Mittelwasser usw. 

Die Wassermenge Q 
findet sich, wenn man den zugehörigen Ta bellenwert der Tabelle 11 
mit der Breite B in Metern des Ausschnittes multipliziert zu: 


Q = B.- Tabellenwert. 
(Fortsetzung folgt.) 





Fig. 11. Z. A.: Allgemeines über Wasser- 
kräfte und deren Ausnutzung. 


Berechnung eines Aufzugsgerüstes 
für 2500 kg Tragkraft. 
Von R. Thost, Ingenieur, Leipzig. 
Mit Abbildungen, Fig. 12 u. 13. 
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Im Nachstehenden soll die Lösung der 
durch die Skizzen der Fig. 12 verkörperten 
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12 (06 |12 ¡18 |24 |86 48 | 6 | 9 | 18 | 15 | 18 | 24 | 36 | 48 | 60 dabei, wie man sieht, um die Berech- 
14 10,7 114 |21 |28 |42 ¡56 | 7 |105| 14 [175 | 21 | 28 | 42 | 56 | 70 nung eines Aufzugsgerüstes von 
15 105/15 |225| 8 |45 | 6 |7,5 (11,25 15 |18,75 22,5 | 30 | 45 | 60 | 75 2500 kg Tragkraft. Die Last (2500 kg 
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70 | 85 | 70 | 105 | 140 | 210 | 280 |350 525 | 700 | 875 | 1050 | 1400 2100 2800 8500 jede derselben K == —7— = 625 Druck 
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90 | 45 | 90 | 185 | 180 | 270 | 860 | 450 : 675 900 1125/1850! 1800 | 2790| 3600 | 4500 Ce l 
100 | 50 | 100 | 150 ' 200 | 800 |400 500 750 1000 1250 1500 | 2000 | 8000 4000 15000 `. Das Eigengewicht des ganzen Gerüstes 
| | | | Ä | | | ist nach Voranschlag co 1000 kg. 
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Diese Last verteilt sich auf die acht Knotenpunkte: mg, my’, 
Ms, Mz”, My, my‘, m, und mei, mit je 125 kg. 

Die Maße der Gerüstbasis sind nicht gegeben; sie werden zu 
4000 bezw. 3500 mm angenommen. 

Hierbei haben die vier Eckpfosten annähernd dieselbe Neigung, 
und ist es so nur erforderlich, die eine Seitenwand des Gerüstes 
zu berechnen. 

Die mit den gegebenen Kräften in den einzelnen Stäben 
auftretenden Zug- und Druckspannungen sind durch das Dia- 
gramm, Fig. 13, 2 ermittelt und in Fig. 13, 3 ibrer Art nach ein- 
gezeichnet. 

Bei starkem Winde (150 kg/m?) sowie Schrägzug der Last 
entsteht eme Horizontalkraft, welche an der Spitze des Gerüstes 
in m bezw. m’ angreifend gedacht ist. 

Aus dem Schrägzug der Last, soweit ein solcher innerhalb 
des Gerüstes möglich ist, ergibt sich W = 500 kg, d. s. 250 kg 
pro Seite (Horizontalkomponente!). Diese Kraft erzeugt Druck- 
und Zugspannungen, welche im Diagramm, Fig. 13, 1 ermittelt und 
ihrer Art nach in Fig. 13, 3 (Systemplan) eingetragen sind. Im 
ungünstigsten Falle tritt Schrägzug und Winddruck ein; diese 
sowie die durch Eigenlast entstehenden Spannungen sind in der 
Tabelle zusammengestellt. Aus der Zusammenstellung ergibt sich, 
daß in die Eckpfosten (Stab 4 und 9) ein Druck von 1015 kg 
entfällt. Da aus konstruktivem Grunde ein Eckpfosten wohl aus 
einem Stück gemacht wird, bleiben die Kräfte in Stab 2 und 10 
unberücksichtigt, und rechnet man nur mit der größten auf- 
tretenden Kraft, d. s. 1015 kg Druck. Diese beanspruchen den 
Stab auf Knickung, und zwar wird der Stab als oben und unten 
gelenkig gelagert betrachte. Der Elastizitätsmodul des Walz- 
eisens ist E = 2150000. Bei einer fünffachen Sicherheit ist 
ein Trägheitsmoment Jy = 2,33 P - 1? erforderlich (P = Knick- 
kraftin t, 1 = freie Knicklänge in m), also Jy = 2,33 - 1,015 - 3,262 
= co 25,11 cm4. Man wähle ein Z-Eisen 75X 75X10 mit 
Jy = 29,8 cmt. 

Die größte in den Diagonalen auftretende Kraft ist eine 
Druckkraft von co 340 kg (Stab 11 und 11”. Die Knicklänge 
ist 44 m. Das erforderliche Trägheitsmoment ist dann J, 
= 2,38 - 0,34 - 4,4? — 15,33 cm*. Für Stab 12 bezw. 12' wird 
Jy = 2,33 - 0,235 - 4,9? — 13,14 cm‘. Für sämtliche Diagonalen 
wähle man ein < -Eisen 70 X 70 X 7 mit Jy = 17,6 cm‘. 





Fig. 13. 
Lig. 12 u. 13. Z. A.: Berechnung eines Aufsugsgerüstes für 2500 kg 
Tragkraft. | 


Fig. 12. 


Für den unteren Horizontalstab Ar mit 245 kg Zug wähle 
man aus Konstruktionsgriinden ebenfalls < - Eisen 70 X 7, für 
Horizontalstab är mit 190 kg Zug ein < -Eisen 50 X 50 X 5 
mit 4,8 cm? Querschnitt. Der obere Horizontalstab ,1'*, welcher 
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nicht durch den Lastträger belastet wird, erleidet 825 kg Druck. 
Erforderliches Trigheitsmoment : 
Jy = 2,33 - 0,325 - 22 = 3,02 emt, 
Man wähle hierfür ebenfalls <- Eisen 50 X 5 mit Jy = 4,59 om‘. 
Die obere Horizontalstrebe ,1* erleidet Druck und Biegung. 

Das biegende Moment, verursacht durch die Auflagerreaktion des 
Lastträgers ist: 

Q-1 2500. 250 

8 8 
Man wähle ein E - Eisen N Pr. 14, welches einen Widerstandsmoment 
W, = 86,4 cm3 hat. 


= 78125 cm/kg. 





Fig. 14. Z. A.: Beschreibung der Blechschere mit elektrischem Antrieb. 


Die Biegungsbeanspruchung ist hiermit: 


78125 
Á | 2 
K, = 3647 cv 904 kg/cm?. 


Die geringe, gleichzeitig auftretende Knickkraft wird hierbei mit auf- 
genommen, ohne daß die Gesamtspannung den Wert K = 1000 kg/cm* 
úberschreitet. Da die Maximallast nur ab und zu auftritt und 
das Gerüst nur zeitweise belastet wird, ist eine Spannung co von 
1200 kg noch zulässig. Die Kräfte in der schmäleren Seiten- 
wand (Fig. 12 punktiert) sind etwas kleiner. Aus konstruktiven 
Gründen soll die geringe Differenz nicht berücksichtigt werden, 
sondern wird man auch hier Diagonale und Horizontalstreben wie 
angegeben dimensionieren. 

Der größte auftretende Fundamentdruck ist P, = 875 + 410 
= 1285 kg per Fuß des Gerüsts. 

Bei unbelastetem Gerüst kann durch Windbelastung allein in 
jedem Fuß ein Zug von co 105 kg auftreten. “Auch falls das 
Gerüst nicht an Ort und Stelle verankert ist, wird es standfest 


Zusammenstellung. 

















Bezeichnung | Äußere Kräfte Zug i Druck | Bemerkungen 

Geg. W 250 

KS LS: 
Py = Ps | 125 | 

1 | 325 

2,10 | 630 

3 190 

4,9 1015 

5 245 = 155 + 90 
11,(11) | 340 Dei = 415 
12, (12) 285  'P.=875,P4-=410 





Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


sein, da vom Eigengewicht per Fuß mindestens 250 kg entfallen, 
also ein Überschuß von 145 kg vorhanden ist. 

Eine gute konstruktive Durchbildung der Knotenpunkte (Nie- 
tungen!) ist vorauszusetzen. 

Persönlich möchte ich zu der hiermit gelösten Aufgabe be- 
merken, daß mir ein nach allen vier Seiten diagonal verstrebtes 
Gerüst nicht zweckmäßig erscheint. 

Falls die beiden Schmalseiten für das Durchfahren der Wagen 
bezw. zum besseren Hantieren der Lasten vollständig offen bleiben, 
so müssen die Eckpfosten bedeutend stärker sein. 


Es berechnet sich deren Trägheitsmoment dann zu: 


J, = 2,83 - 1,015 - 6,522 = 90,51 cm‘, 


das wären < -Eisen 110 X 110 X 10 mit J, = 98,6 cm‘. 





e. e 
WU o e 
SE 

— Es 
H E 





| 





` 


¡IAS GEES A Ga 
















a a 
re 


— a 


f 





el 


1 
i 
| 







| 
la 






zum 


© 










1 


Vi 
j 
| 


\ 
r 


CS 


= 


| 
| 





o AS 


Mi 


$ 


| 


| 


x 






© 
O 
lo) 


„Inu ann nen nd 


e3000 0 CA A 





Fig. 15. Z. A.: Beschreibung der Blechschere mit elektrischem Antrieb. 


Blechschere 
mit elektrischem Antrieb. 


Mit Abbildungen, Fig. 14 u. 15. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist eine Schere, deren Messer- 
halter durch schwingende Hebel von einer rückwärts im Ständer ge- 
lagerten Kurbelwelle aus betätigt wird. Die Maschine wird durch 
einen 50 PS Gleichstrommotor betrieben und wiegt 33000 kg. 


Durch die Fig. 14 u. 15 ist eine elektrisch betriebene Blech- 
schere dargestellt, welche von der k. k. priv. Maschinen- und 
Kesselfabrik Th. Schultz & L. Goebel in Wien für das Walz- 
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werk Zeltweg der Firma Osterreichisch-Alpine Montan- 
gesellschaft in Steiermark ausgeführt wurde. 


Die Schere dient zum Kaltschneiden von Stahlblechen von 
20 mm Dicke bei einer Materialfestigkeit von 45 kg im kalten Zu- 
stande; sie macht sechs Schnitte von 2,25 m Länge in der Minute. 
Die lichte Weite zwischen den Stándern beträgt 1.8 m, die Aus- 
ladung im Maule der Ständer 720 mm. 


Durch die Betätigung des Schlittens, welcher die Messer trägt, 
mittels schwingender außerhalb der Ständer liegender Hebel von 
einer rückwärts im Ständer gelagerten Kurbelwelle wird zunächst 
ein verhältnismäßig niedriger Bau der Schere erreicht. Dieser aber 
hat eine leichte Zugänglichkeit der einzelnen Bestandteile zur Folge 
und weiter liegen die Messer, da Zahnräder, die vor dem Messer- 
halter vorstehen würden, nicht vorhanden sind, vollständig frei; 
es wird hierdurch natürlich dem Arbeiter das Einstellen der Bleche 
auf den Anriß sehr erleichtert. Im ferneren wird erreicht, daß 
der Messerhalter fast vollständig durch 
die Hebel ausbalanciert wird, auch fallen 
gekrópfte Achsen fort. 

Die Schere ist auf einer guBeisernen 
Grundplatte montiert. Das Geriist der 
Schere besteht aus zwei guBeisernen Sel- 
tenständern, welche durch die bereits 
erwähnte Grundplatte mit dem Tisch der 
das Untermesser trägt, verbunden sind. 
Der durch Rippen versteifte, stark ge- 
haltene Messerhalter aus Stahlguß gleitet 
in langen, nachstellbaren, prismatischen 
Führungen und kann im Bedarfsfall leicht 
nach vorn herausgehoben werden. 

Die Ein- und Auslösung des Messer- 
halters erfolgt durch ein Stahlbolzenkupp- 
lung; die Einlösung geschieht von Hand 
aus, während sich die Auslösung des Schlit- 
tens, sobald dieser seine höchsteLage er- 
reicht hat, von selbst vollzieht. Durch 
eine Bremse auf der ersten Vorgelegewelle 
werden sowohl die Kurbelwelle als auch 
der Schlitten nach vollzogener Auslösung 
in ihrer Lage fixiert. 

Um die Schermesser möglichst aus- 
nützen zu können, läßt sich der Messer- 
halter um 20 mm tiefer stellen. Zu die- 
sem Behufe ist die Schwingachse ı der 
Hebel mit exzentrischen Lagerzapfen ver- 
sehen, so daß sich bei einer Drehung der 
Schwingachse in den Lagern die Höhe 
der Schwingachse ändert; hierdurch ändert 
sich auch die Höhenlage der Obermesser f. 

Zwei vor dem Messerhalter hängende 
Niederhalterstelzen e, welche von der Kur- 
.  belwelle c durch Daumenscheiben c, und 
— Hebel e, betätigt werden, halten das Blech 

wáhrend des Schnittes. 

Der Antrieb der Kurbelwelle c und 
des Messerhalters erfolgt durch einen seit- 
lich angeordneten Gleichstrommotor von 
50 PS Dauerleistung bei 750 Touren per 
Minute mittels eines zwischengeschalteten 
dreifachen Rädervorgeleges. 
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Selbsttátige Gewinde-Schneidmaschinen. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 2. 


Die auf Tafel 2 in der Zusammenstellung und den wich- 
tigeren Einzelheiten dargestellten selbsttátigen Gewinde- 
Schneidmaschinen sind Fabrikate der Firma Gildemeister 
& Co. A.-G. in Bielefeld; ihre Beschreibung findet sich im Artikel: 
„Richtlinien für die Konstruktion von Revolverbanken und Auto- 
maten. nebst Beschreibung moderner Ausführungen“ im anliegen- 
den Heft 1 des ‚Deutschen Werkzeugmaschinenbaues“. 
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Die Sturtevant-Dampfturbine. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 3 und Abbildungen, Fig. 16 bis 18. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch Zeichnungen dar- 
gestellt ist eine Dampfturbine englischer Bauart, die zur Gruppe der 
»Einradturbinen* gehört. Durch Anordnung eigenartiger Verteiler ist 
eine partielle Beaufschlagung des Turbinenrades gesichert, dessen 
Schaufeln aus dem Vollen herausgefräst wurden und dessen Regulator 
wegen seiner merkwürdigen Einrichtung beachtenswert ist. 


Der im Bau von Dampfturbinen Erfahrene weiß, daß sich 
das Bestreben der Konstrukteure heute in der Hauptsache daraui 
konzentriert, die theoretisch festgelegte Konstruktion auch zu einer 
wirklich wirtschaftlichen auszugestalten. 
Wohl nämlich „arbeitet“ die Dampf- 
turbine, aber sie verbraucht, in den 
kleineren Einheiten hauptsächlich, noch 
viel zu viel Dampf. Ebenso sind diese 
Maschinen noch viel zu empfindlich gegen 
unvorhergesehene wechselnde Bean- 
spruchungen u. a. mehr. 

Aus dem oben angedeuteten Be- 
streben entstand nun auch die durch die 
Zeichnungen auf Tafel 3 und die Ab- 
bildungen Fig. 16 bis 18 in der Zu- 
sammenstellung und den wichtigeren 
Einzelheiten veranschaulichte Turbine. 
Diese gehört zur Gruppe der Geschwindig- 
keits- Einradturbinen mit senkrecht ge- 
teiltem Gehäuse. Sowohl die Wandung 
des eigentlichen Gehäuses b wie auch 
der Deckel e sind, wie Fig. 25 erkennen 
läßt, nach der Nabe des Laufrades a zu 
derart zusammengezogen, daß zwischen 
Nabe- und Gehäusewandung nur ein 
ganz geringer Zwischenraum verbleibt. 
Nahe der Nabe am Schaufelkranz des 
Laufrades dagegen erweitert sich das 
Gehäuse derart, daß der Schaufelkranz 
völlig frei in letzterem „schwimmt“. 
Mit dem Fundament wird das Gehäuse 
durch Anker in der bekannten Weise 
verbunden, ebenso geht es nahe seiner 
Sohlplatte in zwei Ausblasstutzen über, 
von denen derjenige, der gerade nicht 
gebraucht wird, blind zu verflanschen ist. 
schließt sich das Auspuffrohr. 

Die Verteilung des Dampfes auf die Schaufeln des Rades a 
geschieht durch sechs ,,Verteiler**, Fig. 2, Taf. 3, von denen einer in 
Fig. 16 in größerem MaBstabe herausgezeichnet ist. Jedem dieser 
Verteiler ist ein Absperrventil d vorgelagert, dessen konstruktive 
Ausführung aus Fig. 10 auf Tafel 3 ersichtlich ist. Man erkennt, 
daß es sich um ein einfaches Tellerventil handelt, dessen Spindel 
in einer Stopfbüchse abgedichtet ist. 

Sämtliche Ventile d sitzen in dem im Ausschnitt rechteckigen 
Dampfzuführungskanal, der an seiner tiefsten Stelle in den Dampf- 
Einlaßstutzen übergeht. An letzteren schließt sich das Gehäuse 
des DampfeinlaBventiles h. Dieses Gehäuse ist nach der einen 
Seite kegelförmig verlängert, um zwischen dem Einlaßstutzen 
` und dem Ventil h eine Drosselklappe g unterbringen zu können. 

Das Laufrad a wird durch eine einfache Scheibe dargestellt, 
deren Umfang sich zu einer Art Schwungkranz erweitert. In diesen 
vollen Kranz sind dann mit Hilfe eigenartig gestalteter Fräser die 
Vertiefungen, welche die Schaufeln bilden, eingefräst; ihre Quer- 





Fig. 16. Z. A.: Die Sturtevant- Dampfturbine. 


schnittsform sowie der Grundriß sind aus der Abbildung Fig. 17 
zu ersehen. Man erkennt, daß der Querschnitt der Schaufeln nicht 
vom Kopfe bis zum Boden gleichmäßig ist, sondern sich nach dem 
Boden zu verjüngt, ebenso verläuft die äußere Kante der Schaufel 
mit der inneren nicht parallel, sondern bildet mit dieser einen 
Winkel von etwa 30°. 

Die Anordnung der oben schon genannten Verteiler erlaubt 
es, das Rad a partiell zu beaufschlagen. Der Dampf tritt durch das 
Ventil h zunächst in das Gehäuse des Verteilers ein, passiert dann 
eine Art Drosselkanal, und gelangt hierauf in den Ringkanal d, 
Fig. 25. Die kleinen Ventile in diesem gestatten, nach Belieben 
mehr oder weniger Dampf in die Ver- 
teiler und somit in die Schaufeln ein- 
zuleiten. Hierbei wird der Dampf in 
der Weise geführt, daß er zunächst in 
die eine Schaufel des Laufrades tritt, 
dort bis zu einem gewissen Grad expan- 
diert, und dann nach der zweiten Kam- 
mer des Verteilers zurückkehrt. Aus 
dieser gelangt er von neuem in eine 
Schaufel des Rades a, expandiert darin 
weiter und geht sodann wieder in den 
Verteiler zurück, wobei er in dessen 
dritte Kammer tritt. Hierauf gelangt 
er, wieder in eine — die dritte — 
Schaufel des Rades a und so fort. 

Nach Durchlaufen der fünften 
Schaufel ist der Dampf vollständig 
ausgenützt. 

Der Vorteil des eben angedeuteten 
Verteilungsverfahrens soll vor allen Din- 
gen darin liegen, daß auf diese Weise 
eine möglichste Ausnützung des Dampfes 
erreicht wird, und daß weiter die Touren- 
zahl des Rades innerhalb niedriger Gren- 
zen gehalten' werden kann. Allerdings 
besteht bei einem langsam laufenden 
Rad, wie die Erfahrung gelehrt hat, der 
Übelstand, daß Teile des Dampfes immer 
von neuem versuchen, seitlich zwischen 
Verteiler und Schaufeln hindurch in das 
Gehäuse zu entweichen. Diesem Übel- 
stand hat die Sturtevant Engineering 


An den offenen Stutzen | Company, Ltd. in London, die Erbauerin der Turbine, da- 


durch vorgebeugt, daß sie „Traps“ vorsah. 

Der Regulator der Turbine ist einmal in Fig. 25 und weiter 
in Fig. 29 dargestellt. Man erkennt, daß er aus einem zylindrischen 
Gehäuse, einem Schlagstift, einer Feder und zwei Gewichten be- 
steht. Das Gehäuse ist am einen Ende offen und trägt am anderen 
ein Gewindestück, mit dessen Hilfe der ganze Regulator auf einem 
Gewindezapfen an der Welle des Schaufelrades befestigt werden 
kann. Das Gehäuse ist in Fig. 19, 20 u. 24 detailliert. Der Bolzen k 
geht an seinem rechten Ende, mit Bezug auf Fig. 29, in eine Platte 
über, gegen die sich die Spiralfeder, die auf 1310 Pfund engl. geprüft 
ist, anlegt. Die Platte trägt rechts zwei <-Nuten, in welche die 
Schneiden m e ngreifen. Diese legen sich mit ihrem rechten Ende 
in zwei Pfannen an den Gewichten n, und diese wiederum finden 
ihre Auflage an der durch Fig. 32 besonders dargestellten Platte. 
Über die Form der Gewichte n gibt das Detail Fig. 15 Auskunft, 
während die Fig. 30 und 31 die Schneiden m usw. darstellen. 

Die Wirkungsweise des Reglers basiert darauf, daß die Ge- 
wichte n unter dem Einfluß der Rotation des Regulatorgehäuses 
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ausschlagen. Durch die Sehneiden m driicken sie dann auf die 
Platte am Bolzen k. Der Widerstand der Feder 1 wird nach einer 
gewissen Zeit überwunden und nun tritt der Stift bzw. Bolzen k 
ein Stück aus dem Gehäuse des Regulators heraus. Er trifft hier- 
bei auf einen entsprechenden Stift am Winkelhebel i, Fig. 25, 
und bringt dadurch letzteren zum Ausschlag. Der freie Arm des 

Winkelhebels ı umfaßt 


nun aber die Spindel des 
Ventils h. Hebt sich 
also der freie Arm, so 
hebt sich auch die Spin- 
del des Ventiles und da- 
mit wird dieses mehr oder 
weniger geschlossen. Eine 
Feder h, sorgt hierbei 
dafür, daß Stöße nicht 
auftreten können. 

‘Das Gehäuse h des 
KinlaBventiles ist in Fig. 
21 bis 23 fiir sich heraus- 
gezeichnet. Ebenso fin- 
den sich in den Fig. 3 
bs -k Lë. 14. und 16 
bis 18 Einzelheiten eines 
der Lager, die, wie man 
aus Fig. 25 erkennt, als 
pendelnde Ringschmier- 
lager unter Zugrunde- 
legung des Sellersprinzipes ausgeführt sind. 

` Zum Schluß sei noch bemerkt, daß im ‚Engineering‘ sich 
Diagramme der Turbine finden, aus denen hervorgeht, daß bei 
1200 Touren in der Minute ein Dampfverbrauch von 60 Pfund per 
Quadratzoll und B. H. P.-Stunde vorhanden ist. Bei 3000 Touren 
wurde ein Verbrauch an Dampf von 3 englischen Pfund festge- 
stellt. Weiter findet sich ebenda die Angabe, daß durch eine Über- 
hitzung des Dampfes um nur 50° F. der Dampfverbrauch sich 
um etwa 6%, verminderte, ja, bei einer Überhitzung von 1000 soll 
er sich sogar um 10%, verringert haben. 





Fig. 17. Z. A.: Die Sturtevant-Dampf- 
turbine. 


Das Pflaster in Fabriken und Fabrikstraßen. 
Von Oberingenieur H. Winkelmann in Ratibor. 


Wenn man iiber die oft hóchst unebenen, bei Regenwetter 
stark schliipfrigen Wege von Fabriken geht, fragt man sich unwill- 
kiirlich, weshalb diesem Teil der Anlage eine so geringe Beachtung 
geschenkt worden ist. Denselben Eindruck empfängt man oft auch 
in Fabrikgebäuden selbst, wenn man sieht, wie dort moderne Ar- 





Fig. 18. Z. A.: Die Sturtevant- Dampfturbine. 


beitsmaschinen auf schlechtem Fußbodenpflaster, oft noch mangel- 
haft befestigt, stehen und dem Staub ausgesetzt sind. Es sind dem 
Verfasser dieses sogar Fälle bekannt, wo in, mit erstklassigen Ma- 
schinen versehenen Werkstätten für einen regelrechten Fußboden- 
belag überhaupt nicht gesorgt war und derselbe lediglich aus fest- 
gestampfter Kesselschlacke und Asche bestand. 

Wenn nun auch zugegeben werden muß, daß es Betriebe gibt, 
welche eines besonderen Fußbodenbelages nicht bedürfen, ja wo es 
aus Fabrikationsgründen sogar zweckmäßiger ist, auf gewachsenem 


oder durch Stampfen befestigten Boden zu arbeiten, wie es z. B. 
bei den Schmiedewerkstätten, Gießereien usw. deı Fall ist, so bilden 
andererseits diese wenigen Betriebe doch nur eine Ausnahme. 

Geht man den obigen Erscheinungen auf den Grund, so wird 
man meistens finden, daß bei Neubauten und Erweiterungen die 
Kosten für die Pflasterung des Fabrikhofes einfach unberücksichtigt 
geblieben sind, in der Meinung, daß ein Befestigen der Wege 
durch Feststampfen von Schutt, Asche und Schlacke vorerst genügt, 
also die nicht unbeträchtlichen Kosten für ein richtiges Pflaster, 
vorläufig wenigstens, erspart werden können. Dieselbe Ansicht 
herrscht oft auch hinsichtlich des Fußbodenbelages in den Arbeits- 
räumen, nachdem für gute Arbeitsmaschinen und zweckmabige 
Ausgestaltung der Räume im übrigen oft überreichlich gesorgt ist. 

Wie bitter sich ein solches Verfahren rächt, mag nur an folgen- 
dem Beispiel erläutert werden: 

In einer Maschinenfabrik, die mit Ausnahme der Schmiede 
und Gießerei aus nur einem größeren Hallenbau bestand, war für 
einen regelrechten Fußbodenbelag und für Hofpflaster von vorn- 
herein nicht gesorgt worden. Im Laufe der Zeit war aber immerhin 
ein Belag an mehreren Stellen dadurch entstanden, daß sich die 
Schlosser längs der Feilbänke 2 bis 3 Zoll starke Holzbohlen in die 
Erde eingebettet hatten. 

Eine besondere Imprägnie- L 300 Za 
rung bzw. ein Schutzanstrich 7. 

des Materials, ja eine Unter- 
lage oder sonstige Befesti- i 
gung war nicht vorhanden. e derbéi Da 
Die Bohlen mußten also A 
regelmäßig bald verfaulen. 
Die Dreher wiederum be- 
nutzten mit Vorliebe be- 
sonders die Gußeisendreh- 
späne zur Herstellung eines 
festen Bodens vor den Werk- 
zeugmaschinen, indem sie 
dieselben unter Anfeuchten 
auf dem Boden ausbreiteten 
und feststampften. Auf dem 
Hofe fanden sich nicht nur 
die bei Maschinentrans- 
porten liegen gebliebenen 
Holzschwellen und Bohlen 
als Pflaster wieder, son- 
dern man hatte auch 
alte Bleche und wer weiß 


vielleicht sogar neue verlegt, 
an solchen Stellen, wo ein reger Transportverkehr herrschte und 


die schnelle Abwicklung schwerer Transporte feste Unterlagen zur 
Bedingung machte. Wenn auch der vorstehende Fall mit Bezug 
auf den Schlendrian sicherlich eine Ausnahme bildet, so ist es nicht 
zu leugnen, daß man ähnliches in allen Betrieben finden kann. wo 
für die erforderlichen Bedürfnisse von vornherein nur mangelhaft 
gesorgt ist und die Arbeiter denselben später, oft unter Verwendung 
teurer und dabei ungeeigneter Materialien und Geräte, gerecht zu 








Fig. 19. Z. A.: Der Träger auf drei 
Stützen. 


werden suchen. 


Man wolle sich immer daran erinnern, daß die Kosten eines 
guten Pflasters um ein vielfaches wettgemacht werden durch: 


1. schnellere und bessere und daher auch billigere Reinigung 
der Wege und Ráume, 

2. dadurch erzielte größere Sauberkeit der Fabrik und den 
hierdurch auf die Arbeiterschaft ausgeúbten giinstigen Ein- 
fluB, 

3. besseren Gesundheitszustand und Wohlbefinden der Arbeiter, 
desgl. Transport der Halb- und Ganzfabrikate, 

4. die schnellere Abwicklung des Verkehrs bzw. den leichteren 
Transport der Halb- und Ganz-Fabrikate, 

5. längere Lebensdauer der aufgestellten Arbeitsmaschinen 
infolge Staubverminderung, 

6. größere Übersichtlichkeit in und außerhalb der Fabrikräume 
und schließlich 

7. ın vielen Fällen durch die zu erzielende Wertsteigerung des 
Fabrikates infolge geringerer Verstaubung usw. 


= | o Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 
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Vor Besprechung der einzelnen Pflaster-Arbeiten und -Verfahren 
sel noch darauf hingewiesen, daB die Art des Pflasters bedingt ist 
von der Druckbeanspruchung, welche dasselbe erfährt. Ferner ist 
innerhalb der Fabrikráume der Einflu8 der in Frage kommenden 
Fabrikation auf das Pflaster zu berücksichtigen (z. B. ob säure- 


haltige Fabrikate oder Nahrungsmittel usw. in Frage kommen usw.), 
andererseits ist aber auch der 


ey be 7: m by => Einfluß des Pflasters auf das 
Ga 4, G d d ` Fabrikat selbst, z. B. beim 
sé g euk Fallen zerbrechlicher Gegen- 
AA AA EE Z -------» stände oder durch Staub- 
Ag DA, 1 B, bildung usw. zu beachten; 
E schließlich soll auch jedes 

Pflaster schnell und leicht 

Lag" 20> mg Zë e gründlich zu reinigen, sodann 
S 2 ) jan gegebenenfalls leicht auszu- 
la, ur gm, bessern sein. Von den Fuß- 





bodenbelägen innerhalb der 
Fabrik verlangt man ferner 
wenn irgend angängig, daß sie 
nicht fußkalt sein sollen, 
obwohl diese Forderung nicht 


I. 
Jolo 9:4 
HIT überall durchzuführen ist. — 


lg ane 1. Fußbodenbeläge 
bzw. Pflaster innerhalb 


Fig. 20. Z. A.: Der Träger auf der Fabriken. 
drei Stützen. Fabrikationsräume ohne Bo- 
denpflaster, z. B. solche ledig- 
lich mit Aschen- oder Schlackenschüttung sind der dadurch begünstig- 
ten Staubbildung wegen gänzlich zu vermeiden. Es ist in einem der- 
artigen Raum eben vollkommen ausgeschlossen, daß für Sauberkeit 
so Sorge getragen wird, wie es die Rücksicht auf die Erzeugnisse usw. 
in den meisten Fällen erforderlich macht. Auch nützen sich in einem 
derartigen Raume die Arbeits- und Hilfsmaschinen bzw. Werkzeuge 
und Geräte infolge der nicht zu beseitigenden Staubbildung stark 
ab, so daß die Sparsamkeit an gutem Pflaster sehr teuer erkauft 
und wohl stets durch die kürzere Lebensdauer der Maschinen usw. 
aufgehoben wird. Eine Ausnahme machen nur Betriebe wie Gieße- 
reien und Schmiedewerkstätten. Bei ersteren ist das Fehlen eines 
Fußbodenbelages in der Fabrikation selbst begründet, bei letzteren 
hat man mit Rücksicht auf die zeitweise in glühendem Zustand auf 
dem Boden liegenden Eisenteile und mit Rücksicht auf die Schall- 
und Schlagdämpfung der beim Schmieden auftretenden Geräusche 
und Schläge von einem festen Fußbodenbelag abgesehen, trotzdem 
auch hier heute schon andere Anschauungen Platz greifen und 
es bereits eine ganze Anzahl 


de ito gróBerer moderner Schmiede- 
mme  werkatätten gibt, welche ein 
Ze bf Zei AL... und Ly festes Pflaster besitzen und in 
e welchen fiir Schall- und Schlag- 
dámpfung in anderer Weise 

gesorgt ist. 
5 Man kann die Fußboden- 
beláge'in zwei Gruppen teilen: 


Go: 1000k Gn Se -15008G fy, 
MOT AT late unda: 
A „DB bei 


W-J-4.00m-§---4y-so0m ter Wárme, gut leitende 
Qo - 40 -1000-4 0004, ee 

Gët I 2. elastische und dabei 
Qy - 50 - 1500- 7500ÄG. 


Wärme, schlecht leitende 
Fig. 21. Z. A.: Der Träger auf Pflaster. 
drei Stützen. 
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Zu der ersten Art ge- 
hören alle Stein- und Zement- 
pflaster, zu der letzten Art alle Holz- und Asphaltpflaster. 

Kommt es auf absolute Billigkeit an, so verwende man als 
Pflaster der zu ebener Erde liegenden Fabrikräume flachseitig ver- 
legte Ziegelsteine, nachdem man den Erdboden auf ca. 20—25 cm 
Tiefe entfernt und durch gesiebte Schlacke mit einer Lage 
feiner Asche ersetzt hat. Durch die Schlackenschüttung wird der 
Boden im Winter weniger fußkalt sein. Im übrigen aber ist ein der- 
artiges Pflaster nicht allzu widerstandsfest gegen große Belastung 
und infolge seines weichen Materials nicht absolut staubfrei. 


Besser ist es schon, wenn man anstelle der Ziegel harte 
Klinker verwendet, welche nicht nur bedeutend fester als solche 
sind, sondern auch weniger stauberzeugend und in ibren besseren 
Qualitäten, als z. B. Eisenklinker, oft auch säurebeständig sind. 
Besonders die quadratisch geformten, ca. 15 cm langen und breiten 
und ca. 5 cm starken vierteiligen Hartklinkerplatten haben sich 
ihres guten Aussehens, der leichten Verlegbarkeit und Haltbarkeit 
halber viel Freunde erworben, wenngleich die besseren Sorten dieser 
Platten wesentlich teurer sind als Ziegeln. 

Ein sauberes und bei guter Ausführung auch staubfreies Pflaster 
gibt Beton mit Zementestrichschicht, bei welchen man die 
Betonschicht je nach Beanspruchung 8 bis 25 cm stark wählt und 
die Estrichschicht ca. 3 cm stark. Zu letzterer hat sich sehr gut 
eine Mischung aus zwei Teilen Zement, zwei Teilen Sand und zwei 
Teilen feinem Basaltsplitt bewährt. Auch beim Betonfußboden 
empfiehlt es sich, unter- 


halb desselben anstelle E 1 

des Erdreiches eine x d 

20 bis 25 cm starke RD 

Schlackenschicht auf- Y 50 

zustampfen und den > 

Beton aus einer nicht ar 3 2. 


zu harten Mischung wie 
z. B. einem Teil Zement, 
vier Teilen Sand, fünf 
Teilen Kies- oder Stein- 
schlag herzustellen. 

Da alle Stein- und 
BetonfuBbóden immer- 
hin im Winter fuBkalt 
sind und es oft auch 
aus Fabrikationsgrün- 
den nicht immer an- 
gängig ist, solchen zu 
verwenden, so hat man 
in dem sehr tragfähigen 
und dabei warmen 

Holzklotzpflaster, 
auf Betonunterlaye 
verlegt, eine Kombina- 
tion des elastischen und 
unelastischen Pflasters, 





welche zwar hoch im SC 3 
Preise steht, dafür aber N. 
solche unverkennbare ; D A £ 
Vorzüge besitzt, daß NUN 
diese Pflasterart nicht EN 

DIE TOO 
genug empfohlen wer- —=-—: 0 
den kann. EC 


Das Holzklotz-Be- 
tonpflaster besteht je 
nach der verlangten 
Tragfähigkeit aus einer 
10 bis 20 cm starken 
Betonschicht mit darauf verlegten 8 bis 10 cm hohen, am besten 
mit Carbolineum imprägnierten Holzklötzen. Dese werden zweck- 
mäßig mit Asphalt eingesetzt bzw. vergossen und mit einer dünnen 
Asphaltschicht überstrichen, wodurch nicht nur die Staubbildung 
vermindert, als auch besonders die Reinigung des Pflasters sehr 
erleichtert wird. Auf einem derart geráuschlosen Fußbodenbelag 
können leichtere Werkzeug- und sonstige Arbeitsmaschinen ohne 
jede Fundamentierung befestigt werden. ` Event. erforderliche 
Reparaturen lassen sich ebenfalls mit geringer Mühe ausführen, 
die Abnutzung ist verhältnismäßig gering. 

Ein ähnliches Pflaster besteht aus einer ca. 20 cm starken Be- 
tonschicht, auf welche in ca. 60 cm Abstand mit Carbolineum im- 
prägnierte Holzbalken von 100 x 100 mm Querschnitt ruhen. 
Der Raum zwischen den Balken wird mit Beton ausgefüllt. Darauf 
kommt ein Belag von dreizölligen starken gefugten Bohlen zu liegen, 
die man zweckmäßig mit Carbolineum beiderseits imprägniert. 

Ein ebenfalls billiger, aber nicht so tragfihiger Fuß- 
bodenbelag besteht aus einer ca. 20 cm starken Schlacken- und 
Aschenschicht mit Teerzusatz, eventl. auch Sandschicht mit 





Z. A.: Der Träger auf drei 
Stützen. 
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Teerzusatz mit darin schwellenartig verlegten stark geteerten Holz- 
blócken von 10 bis 15 cm Höhe bei 15 bis 20 cm Breite, auf welche 
der eigentliche Bodenbelag aus 3 Zoll starken, gefugten und 
imprägnierten Bohlen genagelt wird. (Fortsetzung folgt.) 


Der Träger auf drei Stützen. 
Von Arthur Schüler, Bauingenieur in Lichtenberg. 
Mit Abbildungen, Fig. 19 bis 25. 
(Fortsetzung aus Heft 1.) 
Nach Gleichung 5 und 6 betragen die Auflagerdrucke: 
8,0 -1,5 + 2,0 - 9,5 — 1,994 - 6,0. 








SES 11,0 
23,5 — 11,964 11,536 
PO er a O 
11,0 11) | 
y 20:15 + 3,0 - 9,5 — 1,994 - 5,0 Ä 
o 11,0 | 
31,5 — 9,97 21,53 
ES E age = —— = 1,957 t. 
11 11 me 
Kontrolle. 





Nach Gleichung 5 und 6 betragen die Auflagerdracke: 
ES 4000 - 7,0 + 7500 - 2,5 — 7320 - 5,0 


A ” = 1180 kg, 
e r eT 4 bd 
9.0 
Kontrolle. 


Es muß sein: Qo +Q; =A+C-+B. 
Es ist: Qu + Q, = 4000 + 7500 = 11 500 kg, 

A + C + B= 1130 + 7320 + 3050 = 11 500 kg. 
Die Momente werden wie unter I berechnet. 


Hiermit wären die im Hochbau am häufigsten vorkommenden 
Belastungsfälle durchgesprochen. Es kommt aber auch zur Ge- 
nüge vor, daß ein Träger durch mehrere Lasten zugleich beansprucht 
ist, wie gleichmäßig verteilte Lasten, Strecken und Einzellasten 
und ist dafür wohl die graphische Methode nützlicher und führt 
auch rascher zum Ziele. Dieselbe ist auch für die Dimensionierung 
des Trägers bedeutend einfacher und übersichtlicher. 


era -Drittelline. —— — — — verschrändte Dritielli me. 


Die Freile deuten ar, inwelcher Reihenfolge die Linien z. ziehen Sind. 


Es muß sein: 9+Q, =A+C+B. ri l tz = Mo ! | 
Es ist: Oe + Qı = 2,00 + 8,00 = 5,00 t. 7 tae | | | 2 \ D | 
A+C+B= 1,049 + 1,994 + 1,957 = 5,00 t. ook Er AT INIA | 
Die übrigen Momente werden wie unter I berechnet. . `~ IA | 
: l EN AN San WA 
II. Gleichmäßig verteilte Last. Al | FEI Ge i af) 
Die allgemeine Gleichung für das Moment über ` : Y R j ; RE | > ) | 
der Stütze C lautet (vgl. Fig. 20, Skz. 3, und Glei- ' a? uf N NY | 2 A P 3 | 
, were Duer er 3 | 
a 1,3 1,3 dida ida dk. id. 
e MO To a Boge ey ee E ee e Sek e 
2 Mc (lo +11) = —— 4 : S ? 
Daraus ergibt sich: Bé e = SE = Se SE 
Mg 1 whrtacht 
lo F l, lee: 2 Je / 17 S D GE 
dol i. b + | 
8 (lo + 11) iD 


Man denke sich den Balken wieder bei ,C* durch- 7 
schnitten und berechne die Auflagerdrucke B, und A, 
für die statisch bestimmten Balken der Fig. 21, 1. 

Der Stützendruck ist: 


C= By + Ay + Me ( l 


i) 
(Siehe auch Gleichung 3.) 
Fiir die Bestimmung der Auflagerdrucke A oder B 
gilt dasselbe, wie unter I. 


1 


+ 


Anwendung. 
In diesem Falle ist (vgl. Fig. 21, 2): 
do == 1000 kg pro m, lo = 4,00 m, 
q, = 1500 kg pro m, 1, = 5,00 m. 
Nach Gleichung 8 berechnet sich das Stützmoment zu: 





mo _ 1.1000-4,0°+1500.5,0° ___1000-644-1500.125 
SR 4,0 + 5,0 == 8 (4,0 + 5,0) 
64000 + 187 500 251500 
ggg = 3498 kg/m. 


Die Auflagerdrucke fiir die statisch bestimmten Balken be- 
rechnen sich zu (vgl. Fig. 21, 1): 


By = 1000 - u = 2000 kg, 
A, = 1500: ee = 3750 kg, 


Bo + A, = 2000 + 3750 = 5750 kg. 
Nach Gleichung 3 betrigt dann der mittlere Stiitzendruck: 


1 b 9 
C = 5750 3 e — — Set )= 7 fae Y e 
50 + 3493 otro 5750 + 3493-5 
= 5750 + 1570 = — 7820 kg. 











i 


23. Z. A.: 


Fig. Der 


Träger auf drei Stützen. 


Nachfolgend soll nun die graphische Methode näher erläutert 
werden. Man bestimmt zuerst die: 


A) Fest- oder Wendepunkte des kontinuierlichen 
Trägers. 


Unter Fest- oder Wendepunkten versteht man bei einem kon- 
tinuierlichen Träger solche, die nicht von der Belastung, sondern 
einzig und allein von der Stützenentfernung abhängen. Sie sind 
erforderlich zur Bestimmung der Auflagerdrucke, Momente und 
Querkräfte und werden auf folgende Weise ermittelt (s. Fig. 23, 1); 

Man teilt die Feldlängen 1,, lg, lẹ in je drei gleiche Teile 
E T und zieht die Drittellinien. 
ersten Drittellinie I nach rechts 1/, lp und von der Drittellinie II 
nach links !/, 1, ab, und findet damit die verschränkte Drittellinie. 
Alsdann zieht man von A nach rechts eine beliebig schräg ge- 
richtete Linie. Diese schneidet auf der ersten verschränkten 
Drittellinie den Punkt M und auf der Drittellinie I den Punkt L. 
Verbindet man jetzt L mit B und verlängert bis zam Schnitt 
mit der Drittellinie II in Punkt „N“, und verbindet ferner 
Punkt „M“ mit „N“, so wird auf der Trägergraden ein Fest- 
punkt J, ange:chnitten. Eine Senkrechte durch J, ist dann die 
erste gesuchte Festlinie. Verfährt man vom Punkt D in derselben 
Weise, so erhält man den Festpunkt resp. die Festlinie K,. Für die 


Darauf trägt man von der 


a at a ae ee A A 





weitere Ermittelung der Festpunkte J, und K, hat man die Kon- 
struktion nicht von den Auflagerpunkten B und D, sondern von 
den Festpunkten J, und K, zu beginnen. (Vergleiche hiertiber 
Anwendungen der graphischen Statik von Dr. W. Ritter, 3. Teil. 
Der kontinuierliche Balken. Zúrich 1900.) 


B) Bestimmung der Momente. 


Nachdem man die J und K Punkte in der vorerwähnten 
Weise gefunden hat, zeichnet man die Momentenfliche mittels 
Seileck wie beim einfachen Balken. Alsdann bestimmt man den 
Flächeninhalt und den Schwerpunkt. Dann multipliziert man den 
Flächeninhalt mit den Abständen des Schwerpunktes von den 
beiden benachbarten Auflagern und teilt die Produkte mit */¿12.*) 
Die Ergebnisse werden unter den Auflagern senkrecht abgetragen. 
Die gefundenen 
Punkte x und y 
mit den ent- 
gegengesetzten 
Auflagen ver- 
bunden und die 

Schlußlinien 
durch die 
Schnittpunkte 
mit den Fest- 
linien gezogen. 
Die Linien x C 
und yB nennt 
manKreuzlinien. 
(Siebe Fig. 23, 

2 u. 3). 
Q Es ist dann: 


F-ag-6 


m = — P, > 


F-a -6 
HU nA m =-— 









7 R 
SA C 


Anmerkung. 


| Ay l Á of Man wihle 
af: "DA in Fig. 28, 3 

mel . E den Pol O der- 
E acti E: artig, daß die 
Vai ment P +--+. 


SchluBlinie S 
immer horizon- 
tal verläuft. 


> 
y 


Fig. 24. Z. A.: Der Träger auf drei Stützen. 


C) Bestimmung des Schwerpunktes einer 
Momentenfliche. 


Man zeichne zuerst die Momentenfläche mit Hilfe eines Seil- 
ecks. Sodann zerlege man diese in einzelne Dreiecke und Trapeze. 
Bestimme von diesen die Flächeninhalte und Schwerpunkte. Die 
einzelnen Flächen Fi, Fır.... denke man sich dann in den 
Schwerpunkten I, II... als Kräfte und bestimme dann mittels 
eines neuen Seilecks die Resultierende, welche auch zugleich die 
gesuchte Schwerlinie ist. Die Abstände a, und a, kann man dann 
mit dem Maßstab abmessen. (Fig. 22, Skz. 1, 2, 3). In diesem 
Falle sei: 


Po = 1,50 t; P, = 2,00 t; 1, = 6,00 m. 
bo = 2,00 mm; b, = 1,50 m. 
Aus Fig. 22, 2 ergeben sich die Momentenordinanten zu: 


e y = 2,14; Yo = 2,44. 
Dann ist: 
F; = nn = 2,140, 
le 
Fy, = NN = 3,435, 
Hut = E = 8,050 
X F = 8,625. 
Die Abstände a, und a, sind aus Fig. 22, 2 ermittelt zu: 
a, = 2,95; a, = 3,05. 


*) Vgl. W. Ritter UI. Teil der kontinuierlichen Balken S. 29 bis 31. 
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Somit ist: 
F.a,-6  8,625-2,95-6 
m, = x 2 = -—— "e SSS SS See 4 ‚24, 
F.a,-6  8625-3,05-6 
a u ee 


a) Befindet sich nur eine Einzellast in dem betreffenden 
Felde, so vereinfacht sich die Konstruktion der Kreuzlinien- 
abschnitte m, und m, wie folgt. (Vergl. Fig. 24, 1.) 

Von der Last P trägt man nach rechts und links die Länge | 
ab. Die Punkte mögen mit L und R bezeichnet werden. Ver- 
bindet man nun L und R mit der Spitze S der Momentenfläche und 
verlängert diese Linien bis zum Schnitt mit den Auflagervertikalen, 
so hat man die Abschnitte der Kreuzlinien m, und m, gefunden. 


b) Für eine gleichmäßig verteilte Last kann man 
die Abschnitte m, und m, rechnerisch wie folgt ermitteln. (Siehe 
Fig. 24, 2.) 

Die Momentenfliche stellt eine Parabel dar. 


Der Flächeninhalt ist: F = 2 -l-f 


3 
l 
m 
2 9 
SR 2-1-f-1-6 
Somit ist: m = — 3371 =2L 
c) Fiir eine Streckenlast hat man die Abstinde m, und 


m, wie folgt zu ermitteln: 

Man denke sich die Last Q im Schwerpunkt als Einzellast 
angreifen und verfahre genau wie unter C, beschrieben. Zum 
Schluß konstruiere man in das Momentendreieck mit 1, eine 
Parabel, ziehe die Schlußlinien und man hat die gesuchte 
Momentenfläche. (Siehe Fig. 25.) (Fortsetzung folgt.) 


Leistungsversuche an einem Warmwasserheizkessel 
mit Braunkohlenbrikettfeuerung. 


In der ,,Z. d. Bayr. Revisions-Vereins“ spricht sich Dr. Ingenieur 
Ernst Becker über Leistungsversuche an einem Warm- 
wasserheizkessel mit Braunkohlen-Brikettfeuerung aus. 
Er berichtet, daß die Versuche gezeigt haben, daß es möglich ist, 
durch eingehende Berücksichtigung der a des Brennstoffs 
bei Glieder- 
kesseln Bau- 
art Höntsch 
bei einer Be- @ 

lastung von 

4800 bis 5400 

WE pro qm 
Kesselheizfläche 
im Dauerbrand 
Wirkungsgrade 
von 71,1 bis 
76,5%, (im Mit- 
tel von 73,4%) 
zu erreichen. 

Das sei für 

Braunkohlen- 
briketts ein aus- 
gezeichnetes Er- 
gebnis. 

Der Kessel, ein Universal-Gliederkessel der Firma Hóntsch 
& Co., hatte 9,2 qm Heizfläche. Sämtliche Versuche wurden, im 
Dauerbrand mit einer Beschickung von je 70 kg Senftenberger 
Braunkohlenbriketts Marke „Anker“ durchgeführt. 

Über den der Eigenart des Brennstoffes angepaßten Betrieb 
bemerkt Becker, daß abweichend von den sonst üblichen Verfahren 
der Brennstoff nicht gleichmäßig über ein gut durchgebranntes 
Feuer ausgebreitet worden sei. Vielmehr habe man, nachdem das 
Feuer so weit heruntergebrannt war, daß alles hellrot glühte, daB 
also von dunklen Kohlenteilen im Feuer nichts mehr zu sehen war, 
die glühende Kohle nach dem hinteren Ende des 47 cm breiten und 





Fig. 25. 


Z. A.: Der Träger auf drei Stützen. 
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108 cm langen Rostes so zusammengeschoben, daB mindestens die 
vorderen zwel Drittel des Rostes vollstándig frei von Asche und 
glühender Kohle gewesen seien. Danach habe man 70 kg Kohle so 
aufgegeben, daß der Rost wieder bedeckt war und die Höhe der 
Brennstoffschicht nach der Feuertür hin zunahm. Während der 
Beschickung sei der Rauchschieber geschlossen, im übrigen aber 
dauernd vollständig offen gehalten worden. Die Feuertürrosetten 
dagegen seien dauernd geschlossen gewesen. Während einiger 
Minuten nach der Beschickung habe man auch die Aschentür weit 
offen gehalten, bis das Feuer wieder lebhaft brannte, dann sei sie 
, geschlossen und der Git- 
terschieber dieser Tiir auf 
eine bestimmte Marke 
eingestellt worden. 

Im weiteren werden 
dann die Versuchsanord- 
nung und die ausgeführ- 
ten Messungen ausführ- 

lich beschrieben und 
deren Ergebnisse in Ta- 
bellen zusammengestellt. 

Bei denVersuchen habe 
es sich gezeigt, daß es 
vorteilhaft ist, erst dann 
neu zu beschicken, wenn 
das Feuer schon weit 
heruntergebrannt ist. Als 
probeweise der frische 
Brennstoff nicht nur wie 
bei den erwähnten Ver- 
suchen, an die nach hin- 
ten geschobenen glühen- 
den Brennstoffteile an- 
geschüttet, sondern auch 
darauf geschüttet worden 
sel, sel zwar das Feuer 

schnell wieder an- 
gebrannt, aber es sei auch 
ein Teil der aus den Briketts entwickelten brennbaren Gase ver- 
loren gegangen, indem er unvollkommen verbrannt und unaus- 
genützt nach dem Schornstein hin entwichen sei. 

Es hänge im übrigen von den an den verschiedenen Orten 
verschieden hohen Preisen des Kokes einerseits und der Braun- 
kohlenbriketts andererseits ab, ob bei einem solchen Betrieb mit 
Briketts die Brennstoffkosten geringer sein werden, als bei dem 
Betrieb mit Koks. Tatsache aber sei es, daß in Städten, in denen 
die Braunkohlenbriketts gegenüber dem Koks verhältnismäßig 
billig seien, durch deren Verwendung jedenfalls recht bedeutende 
Ersparnisse bei dem Betrieb von Zentralheizungsfeuerungen ge- 
macht werden könnten. 


oe 
LU 


"e 





Fig. 26. Z. A.: Die erste Diesel- Lokomotive. 


Die erste Diesel-Lokomotive. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 1 und Abbildungen, Fig. 26 bis 28. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 1.) 


An dem rechts sichtbaren Zylinder ist die Steuerung des Brenn- 
stoffventiles eingezeichnet, Fig. 28, während am linken Zylinder 
(der anderen Fahrzeugseite) die Steuerung der Spülventile ver- 
anschaulicht ist. Die Steuerung des Brennstoffventiles erlaubt 
es, verschiedene Füllungen zu erzielen. Um die Größe der Füllung 
beeinflussen zu können, ist in das Steuergestänge ein bewegliches 
Zwischenglied g, Fig. 28, Skz. 1, eingeschaltet. Verändert man 
dessen Lage, so hat man gleichmäßig die Größe der wirksamen 
Eröffnungsdauer des Brennstoffventiles eingestellt. *) 

In ähnlicher Weise wie das Brennstoffventil wird das Anlaß- 
ventil gesteuert, Fig. 10, 13 und 14. Die Änderung der Eröffnungs- 
daucr des AnlaBventiles — die naturgemäß größer als die Änderung 
heim Brennstoffventil sein muß — erfolgt durch Verdrehen der 


*) Nicht gezeichnet sind die beiden Brennstoffpumpen, deren 
Kolben (im ganzen vier) ebenfalls von dem Steuergestiinge aus ange- 
a... werden, und deren Füllung von Hand beliebig eingestellt werden 

ann. 





Welle h, auf welcher das die Bewegung zwischen Steuerung und 
Anlaßventil vermittelnde Zwischenstück e „außerachsig‘‘ ge- 
lagert ist. 

Dem Anlaßventil i ist in der AnlaBleitung k ein weiteres Organ | 
Fig. 13 und 14, vorgeschaltet, das durch r ebenfalls gesteuert und 
von der Kuppelstange m aus betätigt wird. Die Anordnung von 
zwei gesteuerten Organen in der Anlaßluftleitung erlaubt eine 
konstante Voreinströmung einzustellen, und die Drosselverluste zu 
vermindern. Mit nur einem Anlaßventil würde sich die Steuerung 
nicht so durchbilden lassen, daß bei allen Füllungsgraden, wie sie 
hier innerhalb der Grenzen von 0 bis 68°/ vorkommen, das Vor- 
einströmen konstant ist. Ebenso würden die Drosselventile bei dem 
dann auftretenden schleichenden Öffnen und Schließen erhebliche 
Verluste verursachen. 

Alle diese Nachteile werden mit der beschriebenen Doppel- 
steuerung P. 248381 behoben. Das Vorventil wird von einem fest 
auf der Steuerwelle sitzenden Nocken sowohl zeitlich als hinsichtlich 
der Größe des Hubes in gleichbleibender Weise betätigt. In Fig. 26 
sind die Ventilerhebungen radial nach außen in Polarkoordinaten 
aufgetragen, und die Diagrammlinie a, b stellt die Erhebungs- 
kurve des Vorventiles, die Linien c, d, die Erhebungskurven des 
eigentlichen Anlaßventiles dar. 

Kennzeichnend fir die Steuerung ist, daB die Symmetrie- 
linien aller Erhebungskurven des im Deckel befindlichen Haupt- 
ventiles auf dem námlichen Halbmesser P, P zusammenfallen. 

Man erreicht dadurch: 

1. daß das Hauptventil in der Totpunktstellung bei allen Fül- 
lungen schon vollständig angehoben ist, so daß also die Eröffnung 
des Luftantriebes stets im Totpunkte durch das Vorventil erfolgt, 

2. daß eine Umsteuerung der Hauptventile überflüssig ist 
und nur durch Umsteuern der Vorventile bei gleichbleibender 
Regelfähigkeit der Anlaßsteuerung die Drehrichtung der Maschine 
geändert wird. 

In dem Diagramm Fig. 26 sind drei Erhebungskurven c, d 
des Anlaßventiles eingezeichnet, die ungefähr den größten, mitt- 
leren und kleinsten Füllungsgraden entsprechen. —. 

Zwischen den vier Arbeitszylindern der Treibmaschine liegen 
zwei doppeltwirkende Kolbenpumpen und neben diesen eine drei- 
stufige Einblasluftpumpe. Alle drei Pumpen werden von den 
Schubstangen der beiden vorderen Arbeitszylinder unter Vermitt- 
lung von Balan- 
ziers und Ge- 
lenkstangen an- 
getrieben; auch 

sind sie mit 
Sicherheitsven- 
tilen versehen. 

Die Einblas- 
luftpumpe bil- 
deteine Reserve 
für die Luft- 

pumpen der 
Hilfsmaschine. 
Wenn letztere 4 
aus irgend einem 
Grunde be- 
triebsunfihig 
wird, so ist die 
Einblasluft- 
pumpe imstan- 
de, bei normaler 
Gesch windig- 
keit und nicht zu 
großer Belastung der Treibmaschine genügend Einblasluft zu liefern. 

Die Hilfsmaschine, Fig. 6, 8 und 9, ist ebenfalls eine Zwei- 
takt-Dieselmaschine und leistet 250 PS. Sie hat zwei stehende 
Zylinder von 305 mm Bohrung und wird von einer Brennstoff- 
pumpe mit zwei Kolben mit Brennstoff ver:orzt. Der Kolbenhub 
stellt sich auf 380 mm. An den beiden um 180° versetzten Kurbeln 
der Maschine greifen die Schubstangen der liegend angeordneten 
mehrstufisen Luftpumpen an. 

Die primären freien Kräfte wurden bei einer ganz bestimmten 
Lage und ebensolchem Abstande der Treib- und Kompressor- 








Pim ` 10500. 





Fig. 27. Z. A.: Die erste Diesel- Lokomotive. 


zylinder durch Gegengewichte in den Schwungrädern ausbalanziert. | 


Die sekundáren Krafte der Pumpen sind nur insoweit ausgeglichen, 
als sie schádlich wirken. 

Die der Kurbelwelle zunächst gelegenen Pumpenstufen liefern 
die Spülluft für die beiden.Treibzylinder. Die folgende Stufe 
jeder Pumpe ist die Niederdruck-, die dritte die Mittel- bzw. Hoch- 
druckstufe für die Hochdruckluft, die als Anlaß- und Einblasluft 
Verwendung findet. Die Steuerung der Spülluft und das Ansaugen 
der Niederdruckluft besorgt ein Drehschieber. Durch einen Ver- 
teilungsschieber kann die Liefermenge des Kompressors innerhalb 
der Grenzen Null und einem Höchstwert geändert werden. 

Der Regler, der die Liefermenge der Brennstoffpumpe beein- 
flußt und je nach Veränderung se:ner Federspannung der Maschine 
eine Umlaufzahl zwischen 200 und 350 in der Minute gibt, sitzt 
auf der senkrechten Steuerwelle. Diese treibt die wagrechte Nocken- 
welle an, die ihrerseits die ganze Steuerung in Tätigkeit setzt. 
Auf die Kurbelwelle ist an jeder Seite der Maschine ein Schwungrad 
gekeilt. Eine Schaltvorrichtung erlaubt den Motor in Anlaß- 
stellung zu schalten. Durch die Anlaßvorrichtung werden die An- 
laB- und die Brennstoffventile in oder außer Bereich der zugehörigen 
Nocken gebracht. | 





Fig. 28. Z. A.: Die erste Diesel- Lokomotive. 


Steht die Treibmaschine still oder braucht sie nur wenig Luft, 
so fördert die Hilísma:chine die Druckluft in eine Batterie, die 
hinter der Treibmaschine aufgestellt ist. Die von den dreistafigen 
Kompressoren der Hilfsmaschine geförderte Luft wird nach dem 
Austritt aus jeder Druckstufe in einem darüber befindlichen 
Zwischenkühler gekühlt. Vom Hochdruckkühler aus wird die Luft 
zu einem Verteiler gefördert, um von hier aus je nach Bedürfnis durch 
Öffnen eines Ventiles dem augenblicklichen Verwendungsort zu- 
geführt zu werden. Die eine Leitung geht nach den Anlaßluftge- 
fäßen, eine andere nach dem Einlaßluftgefäß, eine dritte nach dem 
Reservegefäß. Dieses letztere steht wiederum durch den Luft- 
verteiler mit der Hilfsmaschine in Verbindung, um sie in Gang zu 
setzen. Das E nblasluftgefaé8 ist ebenfalls durch den Luftverteiler 
mit der Hilfsmaschine verbunden, um die zum Einspritzen nötige 
E'nblasluft zu liefern. Auf jedem Führerstande befindet sich ein 
Anlaßkopf mit zwei Ventilen, die die Verbindung der Treibmaschine 
mit den Anlaßluftgefäßen einerseits und dem Einblasluftgefäß 
anderseits herstellt. 

Der Auspufftopf, der, wie bereits erwähnt, im Dach über der 
Treibmaschine angeordnet ist, besteht aus drei nebeneinander 
liegenden Rohren und ist durch gelochte Bleche in verschiedene 
Räume geteilt. 

Die Arbeitszylinder und teilweise auch die Luftpumpzylinder 
werden von besonderen Schmierpumpen versorgt. Die Menge des 
Schmieröles kann für jeden Zylinder einzeln geregelt werden. 
Sämtliche Kurbelwellen- und Pleuelstangenlager sowie alle im 
Kurbelgehäuse sich bewegenden Teile sind mit Preßschmierung 
versehen, wobei das Schmieröl aus dem Kurbelkasten gesaugt, 
filtriert und durch Rohrleitungen nach den einzelnen Schmier- 
stellen gedrückt wird. 
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Förderpumpen sind vier vorhanden, wovon drei für die 
Kühlwasserförderung benutzt werden. Es sind dies eine doppelt- 
wirkende Umlaufwasserpumpe, eine Kaltwasserpumpe und eine 
Kolben-Kühlwasserpumpe. Die vierte Pumpe dient zur Brennstoff- 
förderung. 

Die Umlaufwasserpumpe, die gleich wie die Kaltwasserpumpe 
durch einen Umlaufhahn geregelt werden kann, führt das Wasser 
durch die verschiedenen Leitungen dem Verdampfer zu. In diesen 
tritt das Wasser aus vier Rohren durch kleine Löcher, die dem durch- 
zutreibenden Wasser Widerstand entgegensetzen. Es läuft dann 
in einen Behälter zurück, um wieder den Umlaufpumpen zuzu- 
fließen. An der Druckseite der Umlaufpumpe wird auch das zur 
Kühlung der Kolben nötige Wasser entnommen und durch ein 
düsenförmiges Endstück eines Rohres in den hohlen Koben ge- 
spritzt. Das zurücklaufende Wasser wird dem Umlaufwasser wieder 
zugeführt. 

Die in die Kühlwasserpumpen eingebaute Brennstoff-Förder- 
pumpe saugt den Brennstoff aus zwei Behältern im Wagen und führt 
ihn einem Filterkasten zu, von wo aus er den Brennstoffpumpen 
zufließt. Der überschüssige Brennstoff geht in die Behälter zurück. 

Im Führerhause sind vier Handflügelpumpen angebracht, 
von denen die erste in die Kaltwasserleitung, die zweite 
in die Umlaufleitung und die dritte in die Brenn- 
stoff-Förderleitung eingebaut ist, um diese Leitungen 
nach Entleerung auch bei Stillstand beider Maschinen 
wieder füllen zu können. 

Die Leitungen sind auf beiden Seiten der Lokomo- 
tive zusammengeführt, um sämtliche Kühlwasserräume 
und Leitungen bequem entleeren zu können. 

An jedem Ende der Lokomotive befindet sich ein 
Führerhaus mit Führerstand, an dem die Betätigungs- 
mechanismen der Umsteuerung und folgende Einrich- 
tungen angebracht sind: die Hebel zum Ein- und Aus- 
schalten. der Anlaß- und der Brennstoffventile, der ` 
Hebel zur Regelung der Fördermenge der Brennstoff- 
pumpen, der Anlaßkopf, das Führerbremsventil mit 
Sandstreuer, die Signalpfeife und die verschiedenen 
Manometer. 


Die Vorbereitung zur Fahrt umfaßt das Ingang- 
setzen der Hilfsmaschine und das Einschalten der 
AnlaBluftventile. 

Fir die Fahrt selbst gilt: 

1. Abfahrt: Langsames Offnen des AnlaBluftventiles am 
AnlaBkopf. Die Luft strómt von den AnlaBgefaBen zu den AnlaB- 
ventilen der Maschine, der Luftdruck steigt langsam, und die Ma- 
schine beginnt sich zu drehen. Die von den Anlaßventilen ge- 
gebene Füllung wird nach und nach verkleinert, während der Druck 
steigt. Ist eine Geschwindigkeit von rd. 10 km/Std. erreicht, so 
werden die Anlaßluftventile ausgeschaltet und die Brennstoff- 
ventile in Tätigkeit gesetzt. Die Lokomotive ist dann in normalem 
Betrieb, und je nach Geschwindigkeit und Leistung werden die 
Füllung der Brennstoffpumpe und der Einblasluftdruck geregelt. 

2. Anhalten: Ausschalten der Brennstoffventile und Betä- 
tigung des Bremsventiles. 

3. Umsteuern: Durch Umdrehen des am Führerstand an- 
gebrachten Handrades wird die Steuerung auf Rückwärtsgang 
umgestellt. Eine Verblockung = Blo:kierung, verhindert das 
Umsteuern, wenn die Brennstoffventile eingeschaltet sind. 

Beim Anfahren, Halten und im Betrieb werden für Vor- und 
Rückwärtsgang die gleichen Handhabungen ausgeführt, 

Die Probefahrten auf der Strecke Winterthur-Romanshorn 
bezweckten einerseits das Studium der Dieselmaschine in ihrer 
Verwendung als Lokomotiv-Antriebsmaschine, anderseits das Stu- 
dıum des Anfahrens und Umschaltens von Druckluft- auf Brenn- 
stoffbetrieb sowie des Umsteuerns. In Fig. 27 sind einige während 
der Fahrt aufgenommene Diagramme wiedergegeben, welche die 
weitgehende Anpaßfähigkeit, die das Sulzersche Arbeitsverfahren 
der Treibmaschine verleiht, veranschaulichen. Das Umschalten 
von Druckluft- auf Brennstoffbetrieb ging ohne Schwierigkeit 
vonstatten und konnte schon bei einer Fahrgeschwindigkeit von 
10 km/Std. vollzogen werden. Die Umsteuerung an sich ließ nichts 
zu wünschen übrig. 
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Die Abscheidung von Fliissigkeiten aus Gasen und 


Dampfen. 
Von J. Thoren in Berlin-Lichterfelde W. 
Mit Abbildungen, Fig. 29 u. 30. 


Zusammenfassung. Nach einigen allgemeinen Betrachtungen 
über Wasserabscheider beschreibt der Verfasser zwei Neukonstruktionen, 
von denen die eine für Teeröl aus karboniertem Wassergas und die 
zweite zur Entwässerung und Entölung von Luft und Dampf bestimmt 
ist. Beide arbeiten nach dem Prinzip der Adhäsions- und Kontakt- 
wirkung. 

Die Verwendung von Abscheideapparaten in der Industrie ist 
eine vielseitige. Man benutzt sie als Wasserabscheider für direkte 
Dampfleitungen, zur Entölung von Preßluftleitungen, als Teer- 
abscheider bei Gasleitungen und hauptsächlich zur Reinigung des 
Abdampfes von dem mitgeführ- 
ten Schmieröl. 

Die Abdampfentöler spe- 
ziell finden neuerdings eine aus- 
gedehnte Verwendung. Es ist 
einleuchtend, daß, je nachdem 
es sich darum handelt, Abdampf 
oder PreBluft vom mitgeführten 
Schmieröl zu befreien oder die 
im Gase mitgeführten Teer- 
bestandteile auszuscheiden , die 
Konstruktionsprinzipien, welche 
hierbei zu beachten sind, ganz 
verschiedene sein werden. 

Als ein wirksames Mittel, die 
im Gase oder im Dampfe schwe- 
benden Flüssigkeitspartikelchen 
abzuscheiden, hat sich e.ne fort- 
gesetzte Richtungsánderung 
des Dampfstromes im Ab- 
scheider erwiesen, weil dabei die 
spezifisch schwererenFlüssigkeits- 
teilchen aus dem Strome ab- 
geschleudert werden. Auf diesem 
Prinzip beruhen die meisten Ab- 
scheider wie die bekannten Zentrifugalentöler, Winkelflächen- 
entöler usw. Es ist klar, daß die Wirkung bei diesen Apparaten in 
dem Maße nachläßt, als der Unterschied im spezifischen Gewicht 
zwischen der Flüssigkeit und dem Dampf oder Gas geringer wird. 
Je größer der spezifische Gewichtsunterschied ist, desto energischer 
werden die Flüssigkeitspartikel abgeschleudert werden. 


Es gibt jedoch ein sehr gutes Mittel, auch den im Gase oder 
Dampf schwebenden spezifisch leichteren Flüssigkeitsteilchen bei- 
zukommen und das ist die Adhäsions- und Kontaktwirkung. 
Man kann dies z. B. bei der Enteisenung von Grundwasser be- 
obachten, wo sich infolge dieser Kontaktwirkung an denjenigen 
Stellen des Filters, an denen sich bereits ausgeschiedenes Eisenoxyd 
abgelagert hat, ein schnelleres Absetzen von Oxyd bemerkbar macht, 
während die reinen Flächen des Filters noch geraume Zeit ohne 
Ablagerung bleiben. 


Eine Konstruktion, bei welcher neben dem Prinzip der Zentri- 
fugalbewegung die Adhäsions- und Kontaktwirkung der Flächen 
eire susgedehnte Anwendung findet, zeigt der in beistehender 
rig. 29 dargesteilte Abscheider für Teeról aus karburiertem 
Wassergas, wie er auf den Gaswerken der Stadt Berlin in Ge- 
brauch sich befindet. 


Der Apparat ist in Leitungen von 650 mm lichter Weite ein- 
gebaut und für eine Tagesleistung von 50000 cbm bestimmt, er 
arbeitet bereits 2 Jahre, besitzt einen geringen Widerstand und hat 
bisher einer Reinigung nicht bedurft, wohingegen ein an derselben 
Stelle eingebauter sog. Stoßkraftentöler mit Winkelstäben sich nach 
einigen Betriebstagen so verschmiert hatte, daß der Widerstand, 
den das Gas beim Durchströmen erlitt, sich derart steigerte, daß der 
Abscheider ausgeschaltet werden mußte. 


Bei dem dargestellten Apparat wird das eintretende Gas zu- 
nächst in zwei schmale Streifen zerlegt, um auf diese Weise möglichst 
jedes im Gase schwebende Flüssigkeitspartikelchen mit den Wan- 
dungen in Kontakt zu bringen, wobei dieser Vorgang infolge der 





Fig. 29. Z. A.: Die Abscheidung 
von Flüssigkeiten aus Gasen und 
Dämpfen. 





rotierenden Bewegung der Gasströme wirksam unterstützt wird. 
Die beiden Gasströme gelangen von einem Ringraum zum anderen 
und bestreichen auf diese Weise eine Fläche von 50 qm. Die sch 
an den Wandungen ablagernde Flüssigkeit gelangt ungehindert 
nach unten, da die sämtlichen Beschlagflächen senkrecht angeordnet 
sind. Erfahrungsgemäß e.höht sich die Wirkung des Apparates, 
sobald sich derselbe eingearbeitet, d. h. etwas verschmiert hat, 
was auf die inzwischen eingetretene Kontaktwirkung zwischen der 
an den Flächen bereits abgelaverten und der im Gase schwebenden 
Flüssigkeit zurückzuführen ist. Ein Wiedermitreißen der einmal 
ausgeschiedenen Flüssigkeit von den Wandungen durch den Gas- 
strom findet nicht statt, da hierzu die Geschwindigkeit im Apparat 
zu gering ist. 

Dagegen ist in Fig. 30 ein Apparat dargestellt, der sich speziell 
für die Entwässerung und Entölung von Luft und Dampf 
eignet, also dort, wo es sich um bedeutend größere Geschwindig- 
keiten in den Leitungen handelt. Auch hier ist das Prinzip der Ad- 
häsions- und Kontaktwirkung beibehalten worden, nur mit dem 
Unterschied, daß die Konstruktion eine wesentlich andere ist. 


Die Kontaktwirkung wird bei diesem Abscheider dadurch her- 
beigeführt, daß infolge erheblicher Erweiterung des Strömungs- 
querschnittes die Geschwindigkeit der Luft oder des Dampfes ım 
Abscheider so wesentlich reduziert: wird, daß die Flüssigkeitsteilchen 
an den ausgedehnten Beschlagflächen abgelagert werden können, 
ohne daß es möglich ist, daß dieselben wieder mitgerissen werden. 
Der Apparat ist in mehrere Kammern zerlegt, die mit besonderen 
zu dem Zweck hergestellten Metallspiralspänen angefüllt sind. 
Die Späne bieten dem durchströmenden Dampf trotz großer Durch- 
lässigkeit derart ausgedehnte Adhäsionsflächen dar, wie sie in gleicher 
Ausdehnung mittels anderer Einbauten nicht zu erzielen sind. 
Die Zwischenwände sind gelocht in der Weise, daß die Lochränder 
dem Dampf- oder Luftstrom entgegen aufgebogen sind. Es wird 
hierdurch verhindert, daß einmal ausgeschiedene Flüssigkeit von 
der einen Kammer in die nächste mitgeführt wird, die ausgeschiedene 
Flüssigkeit gelangt vielmehr an den Wänden nach unten in einen 
besonderen Flüssigkeits- SS l 











kanal, wo sie der ferne- 
ren Berührung mit dem 
Dampfe wirksam ent- 
zogen ist. Diese Apparat- 
konstruktion hat sich 
gleich gut zur Entölung 
und Entwässerung von 
Abdampf und Preßluft 
erwiesen und es wurden 
in den hinter dem Ent- 
öler entnommenen Kon- 
densatproben, nur noch 
Ölspuren von ca. 3 bis 4 
Milligramm im Liter 
Kondensat festgestellt. 
Aus Fig. 30 ist er- 
sichtlich, in wie einfacher 
Weise bei Auspuffbetrieb 
sich die Rückgewinnung 
des ausgeschiedenen Öles 
bewerkstelligen läßt. 


Das Olwassergemisch gelangt vom Entöler in einen tiefer- 
stehenden Ölrückgewinner, in welchem sich das Öl auf der 
Oberfläche infolge des Auftriebes ansammelt, während das Wasser 
von der tiefsten Stelle des Rückgewinners oben kontinuierlich 
wegfließt. 
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Fig. 30. Z. A.: Die Abscheidung von 
Flüssigkeiten aus Gasen und Dámpfen. 


Bei Kondensationsmaschinen wird der Entöler zwischen Nieder- 
druckzylinder und Kondensator eingeschaltet und das Ölwasser- 
gemisch gelangt hierbei in ein tieferstehendes unter Vakuum be- 
findliches Gefäß, welches nach Bedarf vom Entöler abgesperrt und 
mittels Belüftung oder direkten Dampf nach dem Ölrückgewinner 
entleert wird. 


Sofern es sich nicht um hochüberhitzten Dampf handelt, kann 


das im Rückgewinner angesanımelte Öl zu Schmierzwecken wieder 
Verwendung finden. 
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Ein neuer Generator. 
Mit Abbildung, Fig. 31. 


Die Einführung der mit Absaugung der Gase aus dem Generator 
arbeitenden Explosionsmaschine hat wie zu erwarten zum Ent- 
stehen einer ganzen Reihe von Generatoren die Veranlassung ge- 
geben. Dazu gehört auch der in Fig. 31 nach einer im ,, Engineering “‘ 
veröffentlichten Skizze dargestellte Crossley-Generator mit 
abgetrepptem Roste. 

Dieser ist ın der Abbildung in Verbindung mit seinen Neben- 
apparaten gezeigt und vermag das Gas zur Erzeugung von 70 PS 
in der Maschine zu 
liefern. 


Kennzeichen 
des Generators ist 
der  abgetreppte 


Rost b. Dieser be- 
steht, wie man 
sieht, aus zwei 
breiten Ringen, die 
auf den Tragfüßen 
des Generators ın 
bestimmtem Ab- 
stande überein- 
‘ander angeordnet 
sind. Die Ringe b 
ragen nach außen 
so viel über, daß 
Schlacke und 
Asche, die sich 
auf ihnen ablagern, 
durch den von der 
Brennstoffsäule 
ausgeübten Druck 
nicht über die Rän- 
der der Ringe hin- 
ausgedrückt wer- 
den können. 

Oberhalb der 
Rostringe befindet 
sich der Tragring 
für das Generator- 
gemäuer, das so 
breit ist, daß er 
auch das Winkel- 
eisen a des Mantel- 
ringes noch aufzu- 
nehmen vermag. 

Infolge der 
konstruktiven Aus- 
führung des Generators lagert hier das frische Brennmaterial auf 
seiner Aschen- und Schlackensáule. Auch ist hier jeder Teil des 
Rostes sofort zugänglich, so daß Verstopfungen ausgeschlossen sind. 
Ebenso können Asche und Schlacke ohne Unterbrechung des Be- 
triebes, ja sogar ohne Schwankungen in der Gaserzeugung entfernt 
werden. Stoßkästen in der Decke des Generators erleichtern das 
Losstoßen angebackener Schlackenklötze von der Auskleidung des 
Generators. 

Die gewonnenen Gase entweichen durch den in der Abbildung 
rechts oben sichtbaren weiten Stutzen in den Verdampfer m; dieser 
besteht aus einem rechteckigen, rohrartigen Kasten, der unten in 
einen Konus übergeht und oben durch eine Haube h abgeschlossen 


Fig. 31. 





Z. A.: Ein neuer Generator. 


wird. Letztere ist durch eine Querwand geteilt und an ihr hängen 
eine Anzahl Rohre, in denen die Verdampfung des Wassers vor 
sich geht. 

Das Gas tritt oben links in den Zylinder (Körper) des Ver- 
dampfers ein, gibt auf seinem Wege nach unten einen großen Teil 
der ihm anhaftenden Wärme an das Wasser in den Rohren g ab 
und gelangt, ziemlich abgekühlt, durch den als Wasserverschluß 
gedachten Konus in den Skrubber. 

Der Dampf, der sich im Verdampfer entwickelt, tritt durch 
die Leitung o in ein unter der festen Ringplatte des Generators 
angeordnetes Blasrohr. Letzteres erstreckt sich ringfórmig um 
die Generatoraus- 
sparung und ent- 
hält eine große An- 
zahl Spritzlöcher, | 
aus denen der 
Dampf in feinen 
Strahlen zwischen 
den Brennstoff im 
Generator eintritt. 
Das frische Wasser 
wird in den Trich- 
ter w aufgegeben 
und gelangt nach 
Passieren des Sy- 
phons s und des 

Kontrolltrichters 
k,, in den Kessel. 

Der Skrubber 
ist in drei Abteile 
zerlegt, deren ober- 
ster mit feinem 
und deren mittlerer 
mit grobem Koks 
gefüllt ist. Das 
Kühl- bzw. Wasch- 
wasser wird durch 

ein wagrechtes 
Spritzrohr auf den 
Koks verteilt. 

Das gereinigte 
bzw. gewaschene 
Gas tritt oben aus 
dem Generator aus 
und geht durch 
einen Fangtopf für 
Tropfwasser in die 
Haube der Ma- 
schine bzw. wird 
vom Kolben der 
letzteren beim Saughube ın den Zylinder der Maschine gesaugt. 

Oberhalb des Wasserverschlusses zwischen Verdampfer und 
Skrubber ıst bei p eine Art Wasserfänger eingeschaltet, der das 
von den Gasen etwa mitgerissene Wasser zurückhält. Zum Anlassen 
des Generators benutzt man einen Exhaustor. 

Crossley Brothers ltd. bauen den Generator auch für 
Holzabfälle; eine dahin gehörige Anlage, die das Gas für eine Ma- 
schine von 300 PS liefert, läuft in den Great Northern Works 
zu Doncaster. Bei ihr ist der Wasserverschluß zwischen Verdampfer 
und Skrubber so eingerichtet, daß er auch die etwa mitgerissenen 
Sägespäne- und Ascheteilchen zurückzuhalten vermag. Eine 100 PS- 
Anlage dieser Art soll man in etwa 61; Min. anlassen können. W. 
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Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


Das Pflaster in Fabriken und FabrikstraBen. 


Von Oberingenieur H. Winkelmann in Ratibor. 
(Fortsetsung aus Heft 2.) 


In den Obergeschossen von Fabrikbauten werden die Fußboden- 
beläge meistens auf die feuersicher hergestellten Beton- und Eisen- 
Deckenkonstruktionen verlegt und bestehen entweder lediglich in 
einer naturfarbenen oder künstlich gefärbten Cementestrich- 
schicht, Hartklinkerplatten, oft auch aus einer ca. 3 cm starken 
Gußasphaltschicht, welche nicht nur den Vorteil großer Wärme, 
Sauberkeit und Geräuschlosigkeit besitzt, sondern auch im Preise 
nicht allzu teuer ist. 

Als Nachteil des Gußasphaltpflasters ist dagegen die verhältnis- 
mäßig geringe Tragfähigkeit zu nennen und der Übelstand, daß 
dieser Belag besonders im Sommer ein Brennen der Fußsohlen 
verursacht. 

Soll Holz zur Anwendung gelangen, so wird es sich auch hier 
empfehlen, zunächst imprägnierte Kanthölzer von ca. 6 bis 


8 cm Höhe bei ca. 12 bis 15 cm Breite mit einzubetonieren und zwar | 
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Fig. 32. Z. A.: Der Träger auf drei Stützen. 


quer zur Längenrichtung der Deckenträger und auf diese 2 bis 21,- 


zöllige, ebenfalls gut imprägnierte Bohlen zu verlegen. 

Gefugte Bohlen haben den Vorzug der größeren Festigkeit und 
verziehen sich weniger leicht wie ungefugte, letztere lassen sich in- 
dessen leichter reparieren. Für alle Holzbeläge verwende man 
möglichst nur Kiefern-, Eichen- oder Pitch-Pine-Material, jedenfalls 
kein Fichtenholz und alle Hölzer in unbedingt trockenem Zustand, 
möglichst mit Carbolineum gründlich imprägniert. Ebenso ist ein 
Ausgießen der Fugen usw. mit flüssiger Goudron- oder Asphalt- 
masse sehr zu empfehlen, welcher man zweckmäßig eine kleine 
Menge Asphalt-Mastix zusetzen kann, damit die Masse eine derartige 
Konsistenz erhält, daß sie den durch die Feuchtigkeit beim Reinigen 
des Bodens und der durch die Temperatur in warmen Jahreszeiten 
bedingten Ausdehnung des Pflasters leicht nachgeben kann. Zum 
Zwecke der Staubverhütung empfiehlt es sich, alle Fußboden- 
beläge zeitweise nach dem Reinigen zu ölen, wozu sich die im 
Handel befindlichen staubbindenden Fußbodenöle gut eignen. 

Für Fußböden, welche stark mit säurehaltigen Flüssigkeiten 
in Berührung kommen, wie es z. B. in vielen chemischen Fabriken 
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und Papierfabriken usw. der Fall ist, eignen sich Beton- bzw. Zement- 
beläge nicht und haben sich hier auf Beton verlegte harte Klinker- 
platten und bei sehr scharfen Säuren starke Glassteine bewährt. 
Der öfteren Anwendung dieses letzten Materials, welches auch seiner 
Lichtdurchlässigkeit wegen oft erwünscht ist, steht nur der verhält- 
nismäßig sehr hohe Preis entgegen. Das Bestreben, auch einen wohl- 
feilen, säurefesten Bodenbelag zu schaffen, ist in der säurefreien 
Platte nach Art der Mettlacher Platten gelöst worden. Diese ın 
den verschiedensten Farben, Mustern und Formen gefertigten Plat- 
ten, eignen sich, auf Beton verlegt, auch für solche Fußböden, bei 
denen man große Anforderungen in bezug auf leichtes Sauberhalten 
nnd Aussehen stellt. 

Hierfür eignet sich auch der bekannte Terrazzo-Fußboden- 
belag, welcher aus einer auf Beton-Unterboden aufgetragenen 
Estrichschicht von zerkleinerten Marmorstücken verschiedener Far- 
ben besteht. Diese, mit Zement und Sand gebundenen Marmor- 
stückchen werden nach Erhärtung mittels besonderer Schleif- 
Werkzeuge zu einer fugenlosen ebenen Fäche geschliffen und geben 
einen sauberen, staubfreien aber kalten Fußbudenbelag. Es sei in- 
dessen darauf aufmerksam gemacht, daß sich Terrazzo für 
Maschinenräume weniger eignet, da er infolge von Er- 
schütterungen und Temperaturwechsel leicht Sprünge 
zeigt, welche schwer auszubessern sind und immer 
wieder auftreten. Ebenfalls leiden Terrazzofußböden 
durch das in Maschinenräumen auf sie herabtropfende 
Schmieröl. Für derartige Räume sind daher Beläge aus 
den oben bereits erwähnten Kunststeinplatten bestehend 
vorzusehen. 

Für Fabriken bzw. Fabriksäle, in denen eine saubere, 
wenig staubende Fabrikation betrieben wird, und deren 
Fußbodenbeläge weder großen Verkehr noch großer Be- 
lastung unterworfen sind, weil die Arbeiter eine meistens 
sitzende Tätigkeit ausüben, haben sich auch nach- 
stehende Belagmaterialien mehr oder weniger gut be- 
währt: 

Die Steinholzfußböden, welche fugenlos aus- 
geführt, sehr gut sauber zu halten und wärmehaltend 
sind, indessen keine hohe Beanspruchung bzw. Belastung 
vertragen und bei Verletzungen schwer zu reparieren sind. 
Das gleiche gilt auch von den auf Zementboden verlegten 
Linoleumbelägen, für welche bei Fabrikräumen nur 
die besten und daher teuren Fabrikate in Stärken von 
4 bis 5 mm in Frage kommen. Soll Linoleum wärme- 
haltend sein, so ist eine Unterlage von Kork oder dgl. er- 
forderlich, während die auf Zementestrich oder del. auch 
schon versuchten und teilweise eingeführten Kokos- 
läufer längs der Arbeitstische wohl fußwarm sind, 
aber ihrer schweren Reinigung wegen in hygienischer 
Beziehung für Fabriken nicht so vorteilhaft erscheinen, 
die als fugenlosen Steinholz- bzw. Linoleumbeläge. An- 
stelle von Linoleum wird in neuerer Zeit auch das billigere 
Ruberoid als Fußbodenbelag verwendet. Wie weit 
dasselbe diesen Anforderungen entspricht, muß indessen 
wohl erst die Zukunft lehren. 

Um übrigens sitzende Arbeiter gegen Kälte an den Füßen zu 
schützen, haben sich ın vielen Fabriken Fußbänke mit abnehm- 
barem Kokosmattenbelag längs der Arbeitstische sehr gut bewährt. 

An dieser Stelle sei noch einiger Fußbodenbelagarten gedacht, 
welche Ähnlichkeit mit dem bereits erwähnten Asphaltbelag haben, 
aber sich von diesem doch ganz wesentlich unterscheiden und vor 
allem nicht die Nachteile desselben besitzen. Es sind dies die so- 
genannte Asphalt-Parkettmasse und die Teerkunststein- 
platten „Dörrit“. Erstere besteht aus ca. 200 Teilen weichem 
Asphaltpech, vermischt mit 250 bis 300 Teilen Agelpulver (kalk- 
haltiger Lehm). Diese Masse wird in heißemZustand auf den geebneten 
Untergrund, die Kies oder Schlackenschicht, 3 bis 5 cm stark aufge- 
gossen und glatt gestrichen. Wenn erforderlich, kann die Masse auch 
mit Hilfe heißer Walzen besonders geebnet werden. Dieses Parkett 
kennzeichnet sich gerade dadurch, daß es keine allzugroße Glätte 
besitzt und einfach durch Abspülen mit Wasser gereinigt werden 
kann. Auch der verhältnismäßig billige Preis und die Tatsache, daß ` 
das Pflaster schon sechs Stunden nach dem Vergießen in Benutzung 
genommen werden kann, ist hervorzuheben, ebenfalls auch die Mög- 
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lichkeit das Pflaster durch Zusatz bzw. Aufstreuen von feinkórnigem 
harten Sand auf die ausgegossene Masse mehr oder weniger wider- 
standsfähig zu machen. 

In ähnlicher Weise ist das ,,D6rritpflaster“ hergestellt, ein 
Kunststeinbelag aus einer Mischung von ca. 80%, gebrochenen reinen 
Kies (Quarz) und ca. 20%, präparierten Teer, aus welchem unter 
Preßdruck von ca. 400 at. Steine bzw. Platten verschiedenen For- 
mats hergestellt werden, die infolge der Pressung eine große Festig- 
keit und Härte besitzen. Diese zähen und elastischen Platten haben 
sich auch gegen Laugen und Säuren widerstandsfähig erwiesen und 
sind daher für chemische Fabriken und ähnliche sehr 
geeignet. 

Das „Dörrit‘“-Pflaster hat sich übrigens nicht nur als 
Fußbodenbelag innerhalb der Fabrikräume bewährt, 
sondern auch als fugenloses Straßenpflaster in einer ähn- 
lichen Zusammensetzung wie oben. Ein derartiges, 
ca. 10 cm starkes Pflaster soll zum Preise von M. 5.— 
pro qm herzustellen sein, ist also mit anderem Straßen- 
pflaster im Preise sehr wohl konkurrenzfähig, wenn 
vielleicht auch für außergewöhnlich hohe Belastung nicht 
so widerstandsfähig als Steinpflaster dafür aber leichter 
sauber zu halten und staubfrei. | 

Weiter wird das ,,Dórrit*'-Pflaster auch in Steinen | 
von 18 cm Kopfstárke bei ca. 11 cm Höhe gefertigt und | 
liefert in dieser Form, auf eine ca. 10 bis 15 cm starke 
Betonschicht gesetzt und die Fugen mit Asphalt ver- | 
gossen, ebenfalls ein tragfähiges, staubfreies und leicht | 
zu reinigendes Pflaster mit rauher Oberfláche. Bei ge- | 
ringerer Beanspruchung genügt es, das ,, Dérrit“*-Pflaster | 
auf gut gestampften Kiesbeton zu verlegen. | 

Von den übrigen Arten der Pflaster für Fabrik- 
straßen und Wege kommen noch folgende in Betracht: 
Kleinsteinpflaster, das aus Steinen von 6 bis 8 cm ! 

| 
| 
| 
| 
| 
| 
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| 
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Länge, Höhe bzw. Breite in unregelmäßigen Formen 
besteht, die auf gestampften Unterboden in einer 2 bis 
3 cm starken Kiesschicht eingebettet und unter Ein- 
schlämmen mit Wasser und Sand eingerammt werden. 
Dieses Pflaster bedingt nur ein sehr billiges: Material, 
erfordert aber zu seiner guten Herstellung viel Arbeit 
und bleibt trotzallem für große Beanspruchung bzw. 
Belastung ungeeignet. 

Besser verhält sich schon das sogenannte Mittel- 
pflaster, das aus Granitsteinen von ca. 10 cm Kopf- 
länge und Breite besteht, bei ca. 15 cm Höhe und dessen 
Köpfe meistens behauen werden. Die Einbettung er- 
folgt wie bei dem Kleinpflaster, indessen nimmt man 
die Kiesschicht ca. 5 bis 6 cm stark. Ein derartiges 
Pflaster, welches sich im Preise nur wenig teurer, als das 
Kleinpflaster stellt, hält, sachgemäßes Verlegen voraus- 
gesetzt, schon eine recht hohe Beanspruchung bzw. Be- 
lastung aus. (Fortsetzung folgt.) 


Der Träger auf drei Stützen. 
Von Arthur Schüler, Bauingenieur in Lichtenberg. 
Mit Abbildungen, Fig. 32 bis 35. 
(Fortsetsung und Schluß aus Heft 2.) 

d) Befindet sich die Last im ersten Felde, so ist m 
nach den Fig. 32, Skz. 1 bis 3 zu bestimmen. Man 
zeichnet zuerst die Momentenfläche für den statisch 
bestimmten Träger mit Hilfe eines Seilecks. Dann trägt man den 
Angriffspunkt der Last 1, nach rechts ab und erhält den Punkt a. 
Verbindet a mit. S und verlängert diese Linie bis zum Schnitt mit 
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der Auflagersenkrechten unter A und erhält den Punkt b, zieht | 


nun die Linie b B und erhält auf der Festlinie K, den Punkt e 
verbindet A mit c und vollendet die übrigen Schlußlinien und 
hat somit die gesuchte Momentenfläche gefunden. 

Im nachfolgendem sollen nun die Beispiele auch graphisch 
errechnet werden. 

I. Beispiel (vgl. Fig. 33, Skz. 2 bis 4): 


Po = 3,00 t; P, = 4,00 t. 
ly == 4,00 m; 1, = 5,00 m. 
a) = 1,50 m; a, == 2,00 m. 
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Man bestimmt zuerst die Festpunkte J, und K, (siehe Fig. 33, 
Skz. 1). Dann zeichnet man mit Hilfe eines Seilecks die Momenten- 
flichen fiir den statisch bestimmten Balken und konstruiert mit 
den vorher bestimmten Festpunkten die Momentenflächen für den 
kontinuierlichen Träger (siehe Fig. 33, Skz. 2 bis 5). Zur 
besseren Übersicht sind in den Skz 2 und 3 die Momentenflächen 
für die Lasten Py und P, getrennt dargestellt worden. In 


Skz. 4 sind die Maximalmomente dargestellt; und zwar erhält man 
diese folgendermaßen: 


Man summiert mit dem Zirkel aus Skz. 2 Mc, und aus 
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Fig. 33. Z. A.: Der Träger auf drei Statsen. 


Skz. 3 Mc. Diese Strecke überträgt man in Skz. 4 auf der Senk- 
rechten in © und erbält den Punkt ap, Verbindet man nun 
diesen Punkt mit A und B durch die SchluBlinien Sm, und 
Sm, so hat man die Maximalmomentenfliche. Um nun die 
Größe der Auflagerreaktionen zu bestimmen, zeichnet man in die 
Skz. 5 die Sm,- Linie von Pol O und die S„,-Linie von O. Die 
einzelnen Abschnitte auf den Kräften P, und P, geben dann die 
gesuchten Reaktionen. 

Es ist noch zu bemerken, daß die Momentenordinaten Mco. 
Mc, und Momax im Maßstab der Längen zu messen sind. Ferner 
ist auf möglichst genaues Auftragen zu achten, damit die gra- 
phischen Werte von den rechnerischen Werten keine zu großen 
Unterschiede ergeben. 
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Nach Skz. 4 sind die Ordinaten: 
Mo max = Ymax = 1,36 m. 
Mı = Y = 0,89 m. 
Mir = yı = 1,85 m. 
Es ist nun M=H-y. Nach Skz. 5 ist H = 2,00 t; und 
somit: 
Mcmax = H - Ymax = 2,00 - 1,36 = 2,72 mt. 
M; =H.yr = 2,00 - 0,89 = 1,78 mt. 
Mn =H:yı = 2,00 . 1,85 = 3,70 mt. 
Die Auflagerreaktionen sind ermittelt zu: 
A = 1,195 t; B= 1,855 t; C = 8,950 t. 
Ein Vergleich mit den rechnerischen Werten in Fig. 19 


Skz. 1, Heft 2 lehrt, daß beide Methoden dieselben Werte er- 
geben. 


II. Beispiel (vgl. Fig. 34, Skz. 1 bis 3): 
Qo = 2,00 t; Q, = 3,00 t. 
lo = 5,00 m; 1, = 6,00 m. 
a, = 1,00 m; a, == 1,00 m. 
by = 2,00 m ; b, = 2,00 m. 
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Fig. 34. Z. A.: Der Träger auf drei Stützen. 


Man bestimmt zuerst wieder die Festpunkte (Skz. 1); zeichnet 
mit Hilfe eines Seilpolygons die Momentenflächen für die statisch 
bestimmten Balken, zieht die Schlußlinien S, und S,, summiert 
Mo, und Mc, mit dem Zirkel und findet dadurch Punkt „a“, 
zieht nun die SchluBlinien Sm, und Sm, und hat die Maximal- 
momentenfläche, überträgt nun die Sm, und Sm,- Linien in die 
Skz. 3 und hat die Auflagerreaktionen. Alle Vorgänge sind in 
einer Figur vereinigt (siehe Skz. 2). Es ist M = H - y: y = 0,88 m: 
H = 2,00 t. | 
M = 0,88 . 2,0 = 1,76 mt. 
Die Auflagerreaktionen betragen: 


A = 1,049 t, 
B == 1,957 t, 
C-= 1,994 t. 


Ein Vergleich mit Fig. 20, Skz. 1, Heft 2 und der Be- 
rechnung zeigt auch bier die Übereinstimmung der Werte. 













IT. Beispiel (vgl. Fig. 35, Skz. 1 bis 3): 
qo == 1,00 t pro m. Qo = 1,0 - 4,0 = 4.00 t. 
av zs LBE, .: = 15-50 = 7,50 t. 
lo = 4,00 m: 1, == 5,00 m 
Die Konstruktion der Momentenflichen ist gleich, wie im 
I. und II. Beispiel; ebenso die Bestimmung der Auflagerreak- 


tionen. 
Es ist nach Skz. 2 und 3: 


My max = 1,745 -2,0 == 3,49 mt. 
Auflagerdrack A = 1,13 t, 
B = 3,05 t, 
S CG == 7,32 t. 
Ein Vergleich mit dem Beispiel in Fig. 20, Heft 2 zeigt 
auch hier in beiden Fällen Übereinstimmung. 


Anmerkung. Die graphische Methode ist auch anwendbar 

für Träger auf beliebig vielen Stützen. Eine besondere Rolle spielt 

| nur die Bestimmung der Festpunkte. Wie man diese findet ist 
| aus Fig. 23, Heft 2, Skz. 1 zu erseben. Im übrigen sei noch auf das 
Studium des 111. Teiles der graphischen Statik von Dr. W. Ritter, 
| Zürich verwiesen. 





Hydraulische Ölpresse und -Pumpe. 
Von Miihlenbauingenieur E. Redlich in Budapest. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 4. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch 
Zeichnungen auf einer Tafel in der Znsammen- 
stellung und den wichtigeren Einzelheiten dar- 
gestellt, sind zwei hydraulische Olpressen, sowie 
eine für beide passende Preßpumpe Von den 
Presseu hat die eine einen, die zweite zwei Tische, 
die Pumpe zwei Kolben. Die Töpfe lassen sich 
nach beiden Seiten ausheben. 


Das Auspressen der zerkleinerten Samen 
erfolgte vor Zeiten mittels Keil- und Schlag- 
pressen. Erst nach der Erfindung der hydrau- 
lischen Presse durch Bramah ım Jahre 1795, 
begann man die Keil- und Schlagpressen zu 
verlassen und speziell ım Fabrık betrieb zur 
hydraulischen Presse überzugehen. Heute findet 
i man die hydraulische Presse fast in jeder Öl- 

mühle, welche Öl aus Samen herstellt. 

Die hydraulischen Ölpressen werden 
in stehender Anordnung mit ein oder zwei 
Preßtöpfen gebaut. Fig. 1 bis 3, 6 bis 8, 12 
und 19 bis 23 zeigen eine Presse mit einem 
PreBtopf und die Fig. 4, 5, 9 bis 11 und 13 

pmb iS 17 eine Presse mit zwei Preßtöpfen. 

Jede Presse besteht zunáchst aus dem 
Preßzylinder a, Fig. 7, 8 und 12, der auf ge- 
mauertem Fundament durch vier Fundament- 
schrauben befestigt wird. An der einen Seite 
hat er eine Offnung, von der aus er mittels 
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eee eines Deckels und einer Rohrleitung mit der 


PreBpumpe verbunden wird. An den beiden 

Seiten sind Backen vorgesehen, welche durch 
zwei Stangen f, Fig. 3, bzw. g, Fig. 7, mit dem Holm e, Fig. 19 
bis 21, fest zusammenhingen. 

Im Preßzylinder bewegt sich der Preßkolben b, Fig. 22 und 23, 
durch Wasserdruck auf- und abwärts. 

Der Preßkolben ist zylindrisch, innen hohl und seine Dichtung 
wird durch einen Holzring. welcher mit einem fl-förmigen Leder- 
stulp umhüllt ist. erzielt. Am oberen Ansatze des Preßzylinders 
wird durch vier Schrauben der Preßtisch e. Fig. 13, 14 und 16. 
festgehalten. 

Der Preßtisch ist rund und besitzt an beiden Seiten Führung; 
er ist weiter durch Rippen verstärkt und ist rundherum mit einer 
Rinne versehen, damit das angesammelte Ol abgefangen werden kann. 

Auf diesen PreBtisch wird der PreBtopf d, Fig. 1. 2.4, 5, 6 und 9. 
vestellt, dessen Wand runde Bohrungen hat, damit aus dem PreB- 
samen das Öl heraussickert. In diesen Topf werden mehrere Preß- 
kuchen übereinander gelegt, die durch Eisenplatten getrennt sind. 


Der Holm e, Fig. 5 und 19 bis 21, mit seinem Preßstempel 
ist durch die zwei Stangen f bzw. g, Fig. 3 und 17, mit dem PreB- 
zylinder durch Schrauben fest verbunden. 
gekreuzte Rippen verstarkt. : 

Die Führungsstangen f bzw. g haben an den Enden runde Köpfe, 
auch sind sie, falls die Presse zwei Preßtische besitzt, etwa in der 
Mitte noch mit Ansatzringen versehen. 


Weiter ist er (e) durch 
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Fig. 35. 2. A.: Der Träger auf drei Stützen. 


Die Pressung selbst wird in der Weise ausgeführt, daß man 
durch eine Preßpumpe Wasser in den Preßzylinder drückt. Da- 
durch wird der Preßkolben angehoben und der Topf, in welchem 
das Preßgut sich befindet, gegen den am Holm angebrachten 
Stempel gedrückt. —. 


Will man gern eine größere Menge auf derselben Presse verar- 
beiten, so wendet man Pressen an, bei denen zwei Töpfe überein- 
ander angeordnet sind. Die Preßtische sind dann unter 90° gegen- 
einander versetzt, auch trägt der obere Tisch h, Fig. 10, 11 und 15, 
auf seiner Unterseite ebenfalls einen Stempel h. —. 


Die hydraulische Pumpe, welche für die beschriebenen 
Pressen verwendet werden kann, Fig. 18 und 24, ist als Plunger- 
pumpe konstruiert; sie besitzt zwei Kolben. Der größere wird 
beim Füllen der Presse benutzt. Soll die Presse unter Druck ge- 
bracht werden, so schaltet man mittels eines Handrades den großen 
Kolben aus und vollführt mit dem kleinen Kolben die Pressuni. 
Ein Sicherheitsventil sorgt dafür, daß der höchste zulässige Druck 
nicht überschritten wird. 


Nach Beendigung der Pressung wird das Rücklaufventil ge- 
öffnet. Dieses ist derart konstruiert, daß es nur weniger Minuten 
bedarf, um das Druckwasser in den Wasserkasten des Pumpwerkes 
zurückströmen zu lassen. 

Nachstehende Tabelle gibt die Leistungen usw. der beschriebenen 
Pressen an: 
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| Zulässiger Ausgeübter 

















Preßkorb Zulässiger | tägliche Leistung 
= De _ __| Draeck bei Drack bei Gesamt- |- es 
Darchm. | Höhe | ch | SE druck in | OJ in | Kuchenin 

mm | mm | at. | at. | ke | ke | kg 
250 260 220 280 44 200 8 100 | 150 
250 500 | 200 | 280 44 200 200 300 
270 | 00 | 250 | 300 | 113 000 d 300 , 450 
270%) 250 250 300 113 000 600 : 900 
270**), 500 | 250 300 113 000 700 | 1050 





Mitteilungen aus dem Maschinenlaboratorium der 
Technischen Staatslehranstalten in Chemnitz. 
Von Dipl.-Ing. Fritz L. Richter. 

Mit Abbildungen, Fig. 36 bis 41. 


Nachstehend gebe ich, gewissermaßen zur Ergänzung meiner 
unter dem vorstehenden Titel im letzten Jahrgang des „Prak- 
tischen Maschinen-Konstrukteur, Abteilung „Der praktische Kraft- 
maschinenbau und Betrieb“ veröffentlichten Abhandlung noch 
einige kurze Bemerkungen über: 


Umlaufende Maschinen. 


Zur Betrachtung der kreisenden Maschinen, die mehr oder 
weniger vollkommen die Strömungsvorgänge von Flüssigkeiten be- 
nutzen, s'eht zunächst die einfache, in Fig. 37 wiedergegebene 
Niederdruck-Kreiselpumpe zur Verfügung. Dieselbe ist nicht be- 
sonders für den Versuch beschafft, sondern dient normal zur 
Förderung des. bei der Kondensation der Verbundmaschine er- 
wirmten Kühlwassers über den Kühlturm. Durch eine Veränderung 
in der Rohrleitung kann sie als Pumpe für sich untersucht werden. 
Die Wassermenge wird ähnlich, wie in Fig. 111, Heft 25/1913 dar- 
gestellt, gemessen. Aus einem vorhandenen Behälter, dessen Quer- 
schnitt ausgemessen wird, wird die zwischen zwei Spitzen ein- 
geschlossene Wassermenge unter Festlegung der Zeit gefördert, 
so daß bei jedem Versuch dieselbe Wassermenge gehoben wird. 








IR ] A Lu M 
2 is ee 5 ERR y 
N 40 40” 


Seistungen in Y S. 
LA se Ee 
38% 


100 200 300 wo 500 SC ai $00 900 1000 4400 
Seforderte Wassumengi in Lely in. 


Z. A.: Mitteilungen aus dem Maschinenlaboratorium der 
Technischen Staatslehranstalten in Chemnitz. 


Fig. 36. 


Die in Fig. 111, Heft 25/1913 sichtbare Spitze gestattet eine äußerst 
scharfe Beobachtung des Wasserspiegels, die Entfernung beider 
Spitzen ist gut meßbar, so daß die Wassermenge genügend genau 
bestimmbar ist, unter Anwendung einfachster Hilfsmittel. Ein 
vielleicht vorliegender Meßfehler liegt bei allen Versuchen gleich- 
mäßig vor, spielt also in die Betrachtung nicht ein. Die Druck- 





. *) Doppelte hydraulische Presse. 
**) Einfache hydraulische Presse. 
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messung lasse ich mit dem verfúgbaren Quecksilberbarometer, 
dessen Gefäßspiegel in einem anderen Geschoß und damit mehrere 
Meter über Pumpenmitte liegt, vornehmen. Die Verbindung er- 
folgt durch ein Kupferrohr, das mit Wasser gefüllt gehalten wird. 
Die Berichtigung erhält dadurch einen sehr großen Wert und 
zeigt, wie nötig es ist, an dieselbe zu denken. Aus der Strom- 
aufnahme des unmittelbar gekuppelten Motors wird unter Be- 

















Fig. 37. Z. A.: Mitteilungen aus dem Maschinenlaboratorium der Technischen Staatslehranstalten in Chemnitz. 


nutzung der gegebenen Wirkungsgradkurve der Leistungsverbrauch 
der Kreiselpumpe bestimmt. 

Das Ergebnis der Untersuchung ist in Fig. 36 wieder- 
gegeben. Eigentümlich ist es, daß die Förderhöhe in ihrer Ab- 
hängigkeit von der Fördermenge nicht von Anfang an ein wenig 
steigt, sondern zunächst ein klein wenig sinkt, um erst dann mit 
der üblichen Steigerung zu beginnen. Dies ist offenbar auf 
Nebenbeeinflussung durch Luft zurückzuführen. Bei gänzlichem 
Aufhóren der Förderung liegt keine Saugehöhe und damit keine 
Ursache für Lufteintritt vor, während sich bei der Förderung 
eine wenn auch nur geringe Saugehöhe einstellt. Hierdurch treten 
offenbar kleine Luftmengen in die Pumpe ein, die dauernd be- 
wältigt werden müssen und die erzielbare Druckhöhe herabsetzen. 
Tatsächlich ist die Kreisel- 
pumpe gegen Lufteintritt 
außerordentlich empfind- 
lich. Wenn eine Undichtig- 
keit an der dem Wasser- 
eintritt abgekehrten Stopf- 
büchse eintritt, ist die 
Pumpe überhaupt nicht 
mehr in der Lage, die 
statische Druckhöhe zur 
Förderung des Wassers auf 
den Kühlturm zu über- 
winden, so daß dadurch 
ein Versagen der Konden- 
sation eintritt. Die Ver- 
sorgung der genannten 
Stopfbüchse mit Druck- 
wasser ist bei der aus 
Fig. 37 ersichtlichen Rad- 
ausbildung offenbar zu 
gering. 

Da die Pumpe auch 
bei dieser Untersuchung das Wasser über den Kühlturm fördert, 
liegt unverändert die statische Druckhéhe vor. Somit kann bei 
der Untersuchung die Förderhöhe nicht soweit erniedrigt werden, 
daß eine wesentliche Steigerung der Liefermenge oder auch nur 
der maximale Wert des Wirkungsgrades erreicht wird. Der Ver- 
suchsbereich ist insofern beschränkt. 

Fig. 38 zeigt den Peltonmotor des Laboratoriums, Fig. 40 
und 41 das Ergebnis der von nur einer Schülergruppe an ihm 
vorgenommenen Untersuchung. Diese Figuren lassen erkennen, 
daß es durch den Messungsaufbau wiederum möglich ist, in einer 
Übung genügend Versuche anzustellen, um die Schüler mit der 
Charakteristik der Maschine vertraut zu machen. Erreicht wird 
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dies dadurch, daß die Wassermenge auch hier mit einem Venturi- 
messer gemessen wird, so daß alle für einen Versuch erforder- 
lichen Messungen durch Momentablesungen erledigt sind. Es 
liegen zwei Versuchsreihen, eine für konstanten Aufschlagsdruck 
bei verändertem Drehmoment, die andere bei Leerlauf und ver- 
ändertem Aufschlagsgefälle vor. In allen Fällen wurde mit ganz 
geöffneter Düse gearbeitet, so daß ein einheitlicher Ausflußquer- 
schnitt vorliegt. 

T NIY Die dargestellten Kur- 
| ven sind im allgemeinen 
aus sich selbst verständ- 
lich. Als theoretischer 
Strahldruck ist mit Be- 

| ziehung auf Fig. 39: 
\ eee Wooo... 
8,6 - 9,81 ™/Sek.2 

> (c cs Cy) "Bok. 
angenommen, so daß eine 
Umlenkung des Strahles 
um 180% in der Schaufel 
angenommen ist und eine 
SN xS 4 Verminderung der Rutsch- 

— SEN geschwindigkeit c€ — cu ur- 
Ke LS ` ` sachlich der Wandreibung 
nicht betrachtet ist. Beide 
Ursachen erscheinen des- 
halb in dem Differenz- 
betrag des theoretischen 
zum wirklichen Schaufeldruck, der in sehr charakteristischer Weise 
einen Minimalbetrag aufweist, wenn das Rad mit der günstigsten 
Drehzahl läuft, wenn also die geringste Abflußgeschwindigkeit vor- 
liegt. Die Abflußgeschwindigkeit wird teilweise anders gerichtet 
sein, als bei der Berechnung des Druckes angenommen und so 
den Unterschied des Rechnungswertes vom wirklichen um so 
größer erscheinen lassen, je größer sie überhaupt ist. 

Bei der Aufteilung der zugeführten Leistung ist für die 
Berechnung des Abflußverlustes ebenfalls die Rutschgeschwindig- 
keit c— Cu gemäß Fig. 39 unverändert angenommen worden. 
Hierdurch ist die Aufteilung auf Austrittsverlust und Restverlust 
in gewissen Grenzen willkürlich. Der Restverlust enthält deshalb 
nicht nur den Wert der mechanischen Reibung, sondern es kommt 
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Fig. 38. Z. A.: Mitteilungen aus dem Maschinenlaboratorium der Technischen Staatslehranstalten in Chemnitz. 


in ihm in gewisser Weise noch Flüssigkeitsreibung zum Ausdruck. 


Der Düsenverlust erscheint groß. Es dürfte das seinen Grund in 
der zylindrischen Verliingerung der Diise im engsten Querschnitt 
haben, der wohl den Zweck hat, den Strahl für den Abfluß durch 
die Schaufel genügend gleichmäßig zu richten. Bei den Versuchen 
war der Regelstift in der Düse ganz zurückgezogen. 

Es erscheint erwünscht, daß bei der Aufteilung der zu- 
geflossenen Leistung der mechanische Reibungsverlust besonders 
bekannt wäre. Vielleicht ist es möglich, ibn in späteren Fällen 
durch Auslaufversuche zu ermitteln und damit gleichzeitig die 
bei Dampfturbinen wesentliche Untersuchung des Auslaufversuches 
in den Unterricht einzuführen. Zunächst war das nicht möglich, 





da der Peltonmotor für die angegebene Übung überhaupt erst 
das erste Mal in Betrieb gekommen war. 

Weitere Maschinen für das Gebiet der Strömungswirkung 
stehen im Laboratorium zurzeit nicht zur Verfügung. Wenn sie 
mit Rücksicht auf ihre Bedeutung in der Gegenwart aus dem 
vorstehenden Bericht etwas zu kurz zu kommen scheinen, so darf 
nicht verkannt werden, daß im Unterricht das Verständnis der 
Strömungsmaschinen sich immer erst auf demjenigen der Kolben- 
maschinen aufbauen wird, so daß hier die Kolbenmaschinen zweifel- 
los ihre grundlegende Bedeutung behalten. 


Was ist Manganesit ? 


Manganesit ist eine giftfreie, elastische Dichtungs- 
masse, in der Handhabung bequem und mit dem Vorzug, daß sie 
stets fertig zum Gebrauch und überall anwendbar ist. Abfälle, 
wie bei gewöhnlichen Dichtungsplatten, entstehen bei Manganesit 
nie, da jedes übrigbleibende Teil- 
chen für den nächsten Gebrauchs- 
fall aufbewahrt wird. 

Eine Verringerung der Be- 
triebsunkosten läßt sich dadurch 
erzielen, daß man das Man- 
ganesit nur in dünner Schicht 
auf die Dichtungsflächen auf- 
trägt und die Schrauben sofort 
bei Einbringung der Dichtung 
fest anzieht; späteres Nach- 
ziehen der Schrauben ist nicht 
erforderlich, auch können die Dichtungen sofort in Betrieb ge- 
nommen werden. 


Besonders sei noch darauf hingewiesen, daß Manganesit 
speziell bei unebenen und mangelhaften Dichtungsflächen eine 
gute Abdichtung ergibt, weil es sich infolge seiner kittartigen 
Beschaffenheit in die Unebenheiten der Dichtungsflächen hinein- 
preßt. Der Übelstand des Abbröckelns der Dichtungen kommt 
bei Manganesit nicht in Frage, denn die Manganesit-Dichtungen 
werden nachweislich je älter desto besser. 


Die Dichtungen mit Manganesit sind weiter elastisch, haltbar, 
und widerstandsfähig selbst bei heftigen Erschütterungen und 
schroffem Temperaturwechsel ; 
úberhitzten Dámpfen, heiBen Laugen usw. 


Eine Bestätigung dieser Ausführungen gibt das Zeugnis des 
Geh. Reg.-Rat Professor E. Josse, Vorsteher des Maschinen- 
Laboratoriums der Königlichen Technischen Hochschule zu Char- 
lottenburg. Dieser schreibt: 


„Während eines Jahres wurden im laufenden Betrieb wieder- 
holt Leitungen mit Muffenverbindungen mittels Manganesit ge- 
dichtet, sowie besondere Leitungsstücke aus 200 mm Durchmesser 
Flanschenrohr und 1” Gewinderohr mit Manganesit zusammen- 
gesetzt und während der ganzen Betriebszeit durch mehrere Monate 
hindurch unter Dampfdruck von 12 at. Überdruck gestellt. 


Es zeigte sich, daß sich das Manganesit anstelle des bisher 
verwendeten Mennigekittes gut zur Dichtung von Verschraubungen 
verwenden ließ. Die Verbindungen ließen sich leicht unter Ver- 
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Fig. 39. Z. A.: Mitteilungen aus 

dem Maschinenlaboratorium der 

Technischen Staatslehranstalten in 
Chemnite. 


wendung von Hanf und auch ohne solchen herstellen, hielten ` 


sofort dicht und blieben auch dauernd dicht. 


Bei Auseinanderschrauben solcher Verbindungen, die lange - 


Zeit unter Dampfdruck standen, zeigte es sich, daß die Masse er- 
härtet war und eine feste, auch hohem Druck widerstehende Be- 
schaffenheit angenommen hatte. 


Gegenüber Mennige kommt nach den Angaben der Firma u. a. 
der wesentliche Vorteil der Giftfreiheit in betracht. 


Als Beispiel besonders schwieriger Dichtungsverhältnisse wurde 
die Abdichtung großer glatter Flanschen von 350/200 mm 
Durchmesser mit dem Manganesit-Kitt mit und ohne Drahtgewebe- 
Zwischenlage vorgenommen. 

Da die Masse in knetbarer Form ziemlich trocken sich leicht 
zwischen Flanschen aufbringen läßt und es unschwer möglich ist, 
die Masse ziemlich gleichmäßig zu verteilen, bildet sich beim An- 
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ziehen der Flanschen eine ganz gleichmäßige Schicht. Durch 
gleichmäßiges Anziehen der Schrauben wurde in vorliegendem 
Falle die Schicht auf Y, mm zusammengepreßt. Sofort nach Ein- 
bringen des Kittes und Anziehen der Schrauben wurde die Rohr- 
leitung unter Dampf gestellt. Der Kitt widerstand sofort und er- 
härtete so rasch, daß keine Undichtheit entstehen konnte. Solche 
Flanschendichtungen waren bis zu 10 Monate im Betrieb, ohne daß 
Anstände auftraten und werden voraussichtlich noch weiterhin 
haltbar sein, da keine weitere Veränderung in der Masse einzutreten 
scheint. 

Es zeigt sich bei den Versuchen, daß der Manganesit-Kitt 
Eigenschaften aufweist, um auch schwierigere Dichtungen im 
Maschinenbau damit vorzunehmen. 


Da die verwendeten Dampfdrücke von 12 at. und die Über- 
hitzungstemperaturen von 350° C heute die Grenzen der üblichen 
Spannungen und Temperaturen darstellen, so ist der Verwendungs- 
bereich des Manganesit-Kittes als ein äußerst umfangreicher an- 
zusehen“. 


Manganesit wird von dem Manganesit-Werke, G.m.b. H. 
in Hamburg geliefert. 
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Fig. 40. Z. A.: Mitteilungen aus dem Maschinenlaboratorium der 
Technischen Staatslehranstalten in Chemnitz. 


Allgemeines tber Wasserkrafte und deren Aus- 
nutzung. 


(Fortsetzung aus Heft 1.) 
War z. B. die Tiefe des Ausschnittes d = 0,5 m, 
Breite 2 m und f = 0,14 m gemessen, so wird: 
h = 0,5 — 0,14 = 0,36 m. 
Der Tabellenwert fiir h = 0,36 m ist = 390 1 pro Meter Breite. 
Q = 2-390 = 780 l in der Sekunde. 


die lichte 


ck 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. ` ` 





Die Wassermessung mittels Spannschiitzen ist für große 
Wassermengen geeignet und soll möglichst an den Freiläufen er- 
folgen. Zunächst nagle man bei geschlossenen Schützentafeln 
zwei Leisten so auf, daß diese mit Oberkante Holm abschneiden. 

Dann wird der 
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a, . 
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Fig. 41. Z. A.: Mitteilungen aus dem Maschinen- shlieben ist 
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laboratorium der did pea Staatslehranstalten in de Kiur len 
SE Wasserstand T 
im Metern vor 


dem Schützen, die lichte Breite b ın Metern und die mittlere 
Zughöhe a in Metern. Sucht man nun die Werte a und T in 
der Tabelle III und geht wagrecht und senkrecht bis zum 
Schnittpunkte, so findet man an dieser Stelle den Wasser- 
durchlaß pro Meter Schützenbreite. 

Es ist dann Q = b- Tabellenwert aus a und T. 

Beispiel: Wassertiefe T vor dein Schützen = I m, Schützen- 
zughöhe im Mittel = 0,42 m, Breite 1,5 m. 


Tabelle III. 


Tabelle TI. 


— Überfallhöhe in Metern: 


} 


Q = Wassermenge in Litern pro Sekunde. 


h Q h Q h Q h Q 
0,04 15 0,15 105 033 340 080 1280 
0,05 20 0,16 115 036 390 0,85 1405 
006 25 0,17 125 040 ' 450 0,90 1530 
0.07 30 0,18 135 044 | 520 1,00 ` 1700 
008. 40 0,19 150 0,48 600 110 2070 
0.09 | 50 020 160 052 ° 670 1,20 2360 
0,10 55 0,22 185 0.56 | 750 1,30 - 2660 
O11 65 O24 210 0,60 380 1,40 2979 
0,12 2» 0,26 210 065 | 940 1.60 2630 
0,13 K5 0,28 065 0,70 ' 1050 180 4330 
0,14 | 9 0.390 295 0,75 1160 200 5070 


Dann liest man aus der Tabelle den Wert aus a und Tab mit 
1000 pro 1 m Breite; daher: 
Q = 1,5 - 1000 == 1500] in der Sek. 
(Fortsetzung folgt.) 





Notiz. 


Der neue Riesendampfer „Vaterland“ der Hamburg-Ame- 
rika-Linie. Die „Vaterland“ hat von Vorderkante Rudersteven 
bis Hinterkante Vorsteven eine Länge von 276 m, eine Breite 
von 30.50 m, eine Tiefe vom Hauptdeck bis zum Kiel von 19,25 m 
und einen Raumeehalt von etwa 50000 Bruttoregistertonnen. Die 
Gesamtleistung der Vorwärtsturbinen wird bei 180 Umdrehungen 
in der Minute etwa 61000 PS und die mit dieser Kraft erzielte 
durchsehnittliche Geschwindigkeit rund 22 5 Seemeilen in der Stunde 
betragen. Mittschiffs werden sich elf Deckaufbauten übereinander 

erheben, die Komandobriicke wird 40 m, die 
Oberkante der drei Schornsteine 60 m und 
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T Wassertiefe ın Metern 














der Flaggenknopf der beiden Mastbäume 





t E |— a fee, eee ege A an ae 76 m über dem Kiel liegen. Die Fläche des 
= = 0,25 | 0,30 ‚0,35 0,45 0,55 0,65 0,75 0,85 1,00 1,20 1,40 1,70 2,00 2,40 2,90 S euerrades wird etwa 40.2 m, der Durch- 
EE EE EEGENEN 2 ` messer des Ruderschaftes et wa 0,7m betragen. 
TE Q Wassermenge, Q in Litern pro Sekunde bei 1 m Breite Der Dampfer wird voll besetzt 700 Fahr- 
SS S ie Siar: ) SE wiste in der ersten, 600 in der zweiten 
1 | i of | | k DER pil ` S ? d 8 ? 
0,05 | = . | oe ee | 1e | OO 122 we shine na 28 a | Sc 1050 in der dritten und 1700 in der vierten 
Ge KE el Ä Wéi > | nn VE ee ele Se | pd bs Klasse, und etwa 1200 Mann Besatzung. das 
0,07 102 | 108 | 124 : 138 19) ‚ 168 | > ‚158 | ae 223 252 aoe Se E sind 5250 Personen, befördern können. Für 
0,08 110 | 120 | 139 155 ` 170 * 184 - 196 | 213 | 234 254 280 , 302 331 564 etwa 5900 Personen sollen (83) Rettungs- 
0,09 124 | 135 | 156 174 191 208 220 242) 273 284 314 340] 872 410 Poote eirvestellt werden. 
0,10 136 | 149 | 173 | 193 212 228 216 265 1202 315 347 375 412 45% fir den Dampfer ist Turbinenantrieb 
UNA ‚160 | 189 ¡210 230 249 262 200 | 320 346 350 ' 412 | 452 499 unter Verwendung von Wasserrohrkesseln 
0,12 | | 170 202 229 248 267 284 312] 345 370 410 445 | 490 5% Vout worden. Diese Vereinigung se- 
| 6 5h = , r =) an 2o ” : ee S ` D feo E = 
De 185 | 216 | 241 265 Ä 285 305 | 338 | 370 200 445 480 | 990 590 stattet, wie kaum eine andere die Anpas- 
ec 205 280 | 263 283 | 805 830 362 | 400 : 435 4751520 1 310 630 une der Fahrgeschwindigkeit an die jewel- 
OR | | - ‘ e um er a ca ; pe : > E : 
ae | SCH Së Ge | Gs > eg SE | Se EN = en rn liven Wind- und Wetterverhaltnisse und 
ra E E 26o 206 ye abt owe AD | dens doo ces con | tan nsp Verleiht dadurch dem Schiff die Fähigkeit, 
018 | | SC , 355 tas as Sen | SE ei ae 250 Ae seinen Fahrplan auch unter ungünstigen 
: SES Ge pS 04 Eo Ge E A ee 260 Sa Umständen einzuhalten. Die Turbinen wer- 
alo | | cd oe | SC GN ey Gg sa sea O7 890 den teils aus beschaufelten Rädern, teils 
GE | Gs Ä E e 461 er E Gs en GE CS A = PE aus beschaufelten Trommeln bestehen. Die 
Er | SS E 7 eng Ce E 2 Ee = | = Gr WC vier Vorwärtsturbinen sollen, je nacbdem 
Jr í : í JU JOD . Së . Di . y 
| oe l ; Ss , ` ein möglichst ginstiger Kohlenverbrauch 
SE i = | Se | Ge 2 > Ge Gs SE eg er SS oder in besonderen Fallen eine erhéhte Be- 
Oe | | SC Gen | a SE a an | e e d 1197 E wegungsfáhigkeit des Schiffes erwünscht ist, 
Gë | | = 595 655 Gei So Së Ge Weer dee SE SEN hintereinander geschaltet oder einzeln be- 
13) JID il ido Ir de ) vo í . a SE SE RE 
i | trieben werden. Auch bei den Riickwarts- 
0,34 | 565 630 795 : 755 830 930 1010 1180 1230 18350 | 1500 nu E . SSES? Gë 
0,36 | KEE SE 1 E Krees EE 
e Ge =. ae ae : ma jede einzelne Welle geplant. 
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0.50 | 940 E 1156 a SCH en nn ar und 61, Millionen kg Holz zur Verwendung. 
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Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 
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Begriindet von W. H. Uhland. 
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Die Eisenbauten von Breest & Co. 
auf der Internationalen Baufach-Ausstellung, Leipzig 1913. 


Von Oberingenieur Hans Schmuckler. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 5 und 11,*) sowie Abbildungen, Fig. 42 bis 46. 


IV. Die Wissenschaftliche Halle der I. B. A.-Leipzig. 


Bei einer Ausstellung von der Bedeutung der ‚Iba‘ durfte 
naturgemäß eine wissenschaftliche Abteilung nicht fehlen. 
Das sehr reichhaltige Material, welches aus aller Herren Länder 
in dieser Halle (3600 qm Grundfläche) zusammenströmte, hat bei 
Fachgenossen und Laien die gleiche anerkennende Würdigung 
gefunden. 

Die hervorragendsten Aussteller waren hier der preußische 
Staat mit einer instruktiven Ausstellung, welche vornehmlich das 
Gebiet des Eisenbahnwesens zeigte, sodann das Reichsgesund- 
heitsamt, aus dessen Archiv eine hochinteressante Modellsamm- 
lung von Unfall- 
verhütungseinrich- 
tungen usw. ent- 
nommen wurde, die 
durch private Un- 
terstützung weit- 

gehend ergänzt 
werden konnte. 
Dann auch das 
Deutsche Mu- 
seum in München, 
dessen neues Heim 
ein Riesenmodell 
veranschaulichte. 

Damit aber 
neben dem Ernsten 
auch das Heitere, 
oder richtiger ge- 
sagt, neben dem 
Guten das Schlech- 
te nicht fehle, war 
in der Halle das 
Riesenmodell einer 
Luftschiffhallenanlage — vollkommen verfehlten Prinzips — aus- 
gestellt. Das Dach der Halle war, man höre und staune, seitlich 
verschiebbar und öffnete sich in ganzer Breite und Länge. Eine 
Hebebühne wurde über das Dach emporgehoben, und auf diese 
sollte sich — 30 m über dem Erdboden! — das Luftschiff einem 
Vogel gleich niederlassen, um mit der sinkenden Hebebühne in die 
Halle hineingeschleust zu werden — ! 

Wer ein einziges Mal die Schwierigkeiten beobachtet hat, 
welche, schon bei geringem Seitenwind, das Ein- und Ausschleusen 
eines „Zeppelins“ auf ebenem Terrain macht, begreift nicht, wie 
ein Ingenieur eine derartige Anlage überhaupt projektieren kann. 
Dabei gibt es auf gleicher Grundlage etwa ei Dutzend Patente! 
Aber auch falsche Ausführungen dürfen eben in einer wissen- 
schaftlichen Abteilung, die Anspruch auf Vollständigkeit macht, 
nicht fehlen, sind es doch gerade die eigenen Fehler — und die 
von anderen —, an denen man am meisten lernt. 

Leider hat sich Ende Oktober letzten Jahres diese be- 
deutsame Abteilung mit der „Iba“ zugleich wieder aufgelöst, 
und die kostbaren Lehrstoffe sind in die verschiedenen Länder 
und Städte zurückgewandert, aus denen sie im Interesse des 
Hs 


*) Tafel 11 folgt in Heft 10. 





Fig. 42. Z. A.: Die Eisenbauten von Breest & Co. auf der Internationalen Baufach-Ausstellung, 
Leipzig 1913. 


Fortschrittes im Bau- und Wohnwesen zur Verfügung gestellt 
worden waren. | 


Die Wissenschaftliche Halle, deren Innenansicht die 
Abb. Fig. 42 und deren Hauptansicht und Schnitte die Abb. Fig. 44 
und 45 wiedergeben, ist, wie die bisher besprochenen, eine eiserne 
Halle und ebenfalls von der Firma Breest & Co. in Berlin ent- 
worfen und ausgeführt. Ihr Grundriß ist kniefórmig und gliedert 
sich in einen Eckturm, der die beiderseits anschlieBenden Hallen 
um 2 m iiberragt. (Vgl. die Skizze des Grundrisses in Heft 10!). 

Die lichte Weite der beiden Fligelhallen ist = 24 m, ihre 
Linge = 62 m, während der Eckturm 24x 24 m mißt. Die 
Traufhöhe der Flügelbauten ist = 5,5 m, die Firsthöhe = 9 m; 
beim Turm betragen die gleichen Höhen 10 m bzw. 16 m. 

Für die Eindeckung der Dächer wurden Remysche Bims- 
betonkassettenplatten verwendet und mit einem naturgrünen, 
teerfreien Pappmaterial (Asphaltolyth) überzogen. Auch die 
Rinnen bestehen 
aus Bimsbetonplat- 
ten mit doppeltem 
Asphaltüberzug. 

DieOberlichte 
sind sehr reichlieh 
beme:sen und be- 
decken etwa ein 
Fünftel der gesam- 
ten Grundfläche. 
Sie sind als kitt- 

lose Oberlichte 

(System Mozer 

& PreiB, Reut- 
lingen) zur Aus- 
führung gelangt 
und mit insgesamt 
zwölf Lüftungs- 
flügeln versehen. 

Das Oberlicht 
auf dem Eckturm 
ist pyramidenför- 

; mig. 

Von deñ Wänden sind die der Flügelbauten mit 14 Stein starkem 
Eisenfachwerk, die des Turmes mit einem Stein starkem Mauer- 
werk gefüllt, durch ein Eisengerippe ausgesteift und durch Pfeiler- 
vorlagen und Gesimse architektonisch belebt. 

Die ganze Architektur im Innern und Äußern ist schlicht 
und einfach, an künstlerischen Schmuck erhielt nur der Ein- 
gang beim Reichsversicherungsamt eine kleine Säulenvorhalle, 
deren Säulenkapitäle mit Bildhauerarbeiten als Schmuck versehen 
wurden. 

Der Fußboden besteht aus Beton mit Zementestrich und 
wurde mit Rücksicht darauf, daß die Halle möglicherweise von der 
Stadt Leipzig angekauft wird, 15 cm stark ausgeführt, so daß auch 
Maschinen, Automobile usw. in den Gebäuden ausgestellt werden 
können. 

Die wissenschaftliche Halle schließt unmittelbar an die als 
Festhalle gedachte Betonhalle von Professor Kreis an und bildet 
mit dieser und der Halle der Leipziger Jahresausstellung zusammen 
einen Bautenkomplex, wie er für die verschiedensten Zwecke aus- 
genutzt werden kann, wobei die Feuersicherheit all dieser Bauten 
sehr günstig in die Wagschale fällt. 

Die Eisenkonstruktion der wissenschaftlichen Halle (vergl. 
Zeichnungen auf Tafel 5 und 11 und Abb. Fig. 45 und 46), weist 
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in den Fliigelbauten Zweigelenkbogen-Binder auf, deren elegante 
Form einen guten Raumeindruck gewährleistet. Auf den Bindern 
ruhen die die Dachhaut tragenden Gerber-Gelenkpfetten, deren 
Spannweite gleich der Binderentfernung. also =7,77 m ist. Die Eisen- 
fachwerkkonstruktion stützt sich gegen die Binderfüße und ist außen 
unter dem Putz verborgen, also nicht sichtbar, im Innern aber, 





Fig. 43. Z. A.: Die Eisenbauten von Breest d Co. auf der Internationalen 


Baufach-Ausstellung, Leipzig 1913. 


wegen der ohnehin notwendigen Rupfenbespannung bis auf 3 m 
Hohe unbekleidet gelassen. Der obere Teil der Langswande ist zur 
Unterstützung der Oberlichte, als Lichtband ausgeführt und mit 
Rohglas von 4 bis 6 mm Stärke verglast. | 

Im Eckturm sind, zur Erhöhung der Helligkeit in der Halle, 
sehr hohe Fenster in die Wände eingeschnitten. Die Eisenkon- 
struktion des Eckturms ist grundsätzlich von der der Hallenflügel 
verschieden. Deshalb sind, gewissermaßen zum Abschluß der Flügel- 
hallen, die Endbinder am Turm nicht wie die übrigen Hallenbinder 
in Gitterkonstruktion gestaltet, sondern als Blechbogenbinder aus- 
gebildet, welche die Turmkonstruktion tragen. Diese weist zwei 
sich kreuzende Hauptgitterbinder auf, deren Achsen das pyramiden- 






































Um die Kosten in diesem viel Eisen verschlingenden Bauteil 
nicht allzu hoch werden zu lassen, mußte die ästhetische Ausbildung 
der Eisenkonstruktion sich auf geschickte Gesamtdisposition be- 
schränken. 

An Türen feuersicherer Ausführung der Firma Buhrbank ın 
Wittenberg wurden zwei im Eckturm, eine am freien Giebel und 
eine in einer Längswand angeordnet. Ferner steht die Wissen- 
schaftliche Halle mit der des Hamburgischen Staates durch 
zwei nicht durch Türen geschlossenen Öffnungen und mit 
der Betonhalle durch eine offene Freitreppe ın Verbindung. 


Das Pflaster in Fabriken und Fabrikstraßen. 


Von Oberingenieur H. Winkelmann in Ratibor. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 3.) 


Von der Verwendung der unregelmäßig geformten Steine, 
den sogenannten Katzenköpfen als Mittelpflaster sehe 
man ab, da ein solches Pflaster für den sicheren, staub- 
freien Verkehr ungeeignet und auch oft Reparaturen unter- 
worfen ist. Abgesehen davon, leiden bei einem derartigen, 
an seiner Oberfläche ungleichmässigen Pflaster die Trans- 
portmittel stark durch die fortgesetzten Stöße, welche 
; dasselbe verursacht. 


Für Fabrikhöfe und Wege, auf denen ein reger Verkehr 
schwerer Lasten stattfindet, und bei welchen in bezug auf 
Lebensdauer höhere Ansprüche gestellt werden, kommt wohl 
ausschließlich das sogenannt Großpflaster oder Reihen- 
pflaster in Frage, welches aus vollkantig und rechteckig be- 
hauenen Granitstücken von ca. 20 cm Kopflänge und Breite bei 
30 cm Höhe besteht. Diese Steine werden je nach der verlangten 
Tragfähigkeit entweder nur in eine 6 bis 8 cm starke Kiesschicht 
in regelmäßig fortlaufenden Reihen versetzt und mit Sand und 
Wasser mehrere Male abgerammt oder aber bei sehr großen Be- 
lastungen auf eine 12 bis 15 cm starke Betonschicht versetzt, 
wobei man die Fugen mit Zement ausgießt. 

Wird großer Wert auf ein staubfreies Pflaster und leichtes 
Sauberhalten desselben gelegt, so empfiehlt es sich, für das Aus- 
gießen der Fugen der einzelnen Granitwürfel statt Zement flüssig 
gemachten Asphalt zu verwenden. Dieser aus reinem Asphalt- 
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Fig. 44. 


förmige Oberlicht begrenzen und die in den äußeren Turmwänden 
von hohen, eingemauerten Eisenstützen aufgenommen werden. 
Von den Kreuzungspunkten dieser Hauptbinder aus, schwingen 
sich diagonal zwei das Oberlicht tragende Dreigelenkbogen aus 
genickten I-Trägern, die ihrerseits die Oberlichtpfetten aufnehmen. 
Der untere mit Remyplatten mit achteckiger Kassettierung ab- 
gedeckte Dachteil zeigt keine Pfetten, sondern besitzt an deren 
Stelle geknickte Walmbinder in 2,6 m Abstand. 
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Z. A.: Die Eisenbauten von Breest & Co. auf der Internationalen Baufach-Ausstellung, Leipzig 1913. 


Mastix und Goudron ohne Sandzusatz bestehende GuBasphalt muß 
aber eine derartige elastische Konsistenz besitzen, daß er auch im 
erhärteten Zustand leicht den auf ihn einwirkenden Stößen der Trans- 
portgeräte und den durch den Temperaturwechsel bedingten Ein- 
flüssen nachgeben kann. 

Bei dieser Art Reihenpflaster werden die Würfel nur mit ge- 
ringer Sandunterlage auf die Betonschicht gesetzt und in die Fugen 
auf halbe Steinhöhe Sand hineingefegt, während die andere Hälfte 
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der Fugen bis Oberkante Stein mit dem oben beschrieben GuB- 
asphalt ausgefúllt wird. 

Ein derartiges, aus behauenen Granitwürfeln bestehendes 
Reihenpflaster auf Betonunterlage, dessen Fugen mit Guß- 
asphalt ausgegossen sind, hält den Höchstbeanspruchungen 
bzw. Belastungen dauernd Stand, verursacht infolgedessen nur 
wenig Reparatur, kann immer leicht gereinigt werden und erzeugt 
nur so viel Staub, als durch die Abnutzung der Fahrbahn selbst 
entstehen kann. 


Wenn auch die Gestehungskosten eines solchen Pflasters ver. 
hältnismäßig hohe sind, so ist zu berücksichtigen, daß die Materialien- 


desselben, soweit es die Steine und den Asphalt betrifft, immer 
wieder benutzt werden können. Es können z. B. die Würfel, 
wenn die eine Seite abgefahren ist, nach Umlegen auf den anderen 
Seiten weiter benutzt werden. 

An dieser Stelle sei auch der Schlackensteinpflaster ge- 
dacht. Die Steine dazu werden aus Abfällen der Eisen- und Kupfer- 
hütten hergestellt und besitzen je nach ihrer Zusammensetzung eine 
mehr oder weniger hohe Festigkeit. Das Hauptmaterial dieser Steine, 
die Schlacke, wird in flüssigem Zustande zu regelmäßigen Würfeln 
von ca. 16 cm Kopflänge und Breite bei entsprechender Höhe ge- 
gossen und werden diese sehr scharf geformten Steine im übrigen 
wie Granitwürfel behandelt. Infolge der sehr kleinen ausfallenden 
Fugen ist ein derartiges Pflaster verhältnismäßig geräuschlos, leicht 
sauber zu halten und besitzt eine hohe Festigkeit bzw. lange Lebens- 
dauer. In gleicher Weise lassen sich übrigens in Hüttengegenden 
aus Schlacke auch Bausteine anfertigen, welche sich sehr gut zum 
Unterbau von billigen Arbeiterwohnhäusern eignen. 

Von der eingehenderen Besprechung des Holzklotzpflasters 
(des sog. Holzstöckelpflasters) muß hier abgesehen werden, da das- 
selbe für Fabrikstraßenzwecke in Deutschland des hohen Preises 
wegen sicherlich nur sehr selten in Frage kommt. Es sei nur so viel 
erwähnt, daß dieses Pflaster aus regelmäßig geschnittenen und mit 
Carbolineum oder anderen Teerdestillaten imprägnierten Holz- 
klötzen von ca. 20 cm Länge bei 8 cm Höhe und Breite besteht. 
Diese Klötze werden in ähnlicher Weise wie beim Granitwürfel- 
pflaster auf eine ca. 15 bis 20 cm starke Betonschicht in regelmäßigen 
Räumen gesetzt und die Fugen mit geschmolzenem Goudron aus- 
gefüllt. Holzklotzpflaster ist vor allem geräuschlos und bei erst- 
klassiger Herstellung für hohe Beanspruchung bzw. Belastung zu 
gebrauchen. Eventl. erforderliche Reparaturen lassen sich schnell 
und billig ausführen. 

In solchen Gegenden, wo gewachsene Steinplatten in 
größeren Mengen vorkommen, werden auch diese ein für Fabrik- 
straßen geeignetes Pflaster abgeben, wenn der Unterboden ent- 
sprechend vorgearbeitet und die Belastung keine allzuhohe ist. 
Dagegen sind künstlich hergestellte Platten aus mehr oder 
weniger weichem Material (Betonplatten ohne Eiseneinlage oder 
dergl.) nicht zu empfehlen. Auch wird Beton mit Zement- 
estrichschicht ohne elastische Auflage allein als Straßenpflaster 
seiner hohen Härte und dadurch bedingten geringen Geräuschlosig- 
keit wegen weniger in Frage kommen. ‚Eine derartige Ausführung 
empfiehlt sich höchstens für Überführungswege zwischen den ein- 
zelnen Gebäuden von Fabriken bzw. für schmale Fußsteige oder 
Fahrwege und in allen solchen Fällen, wo es auf sehr hohe Belastung, 
besonders leichte Reinigung, geringe Staubbildung usw. ankommt 
und die hierfür geeigneten Pflastermaterialien nur schwer zu be- 
schaffen sind. 

Die aus gemahlener Schlacke, Asche, hydraulischem Kalk und 
anderen Bindemitteln hergestellten Vulkanpflastersteine ge- 
hören auch hierher, besitzen aber naturgemäß keine so hohe Festigkeit 
als die gegossenen Schlackensteine, während die aus Basalt-Porphyr 
und Sandsteinabfällen nach einem besonderen Preßverfahren her- 
gestellten Kunststeine, in richtiger Weise verlegt, eine sehr ebene, 
geräuschlose Fahrbahn ergeben, welche sich wenig abnützt und sich 
auch sehr gut reinigen läßt. 


Nachdem die für Fabrikstraßen und Wege in Frage kommen- 
den Pflasterarten kurz besprochen sind, seien noch einige Worte 
über die hierzu erforderlichen Materialien gesagt. 

Für Granitpflaster verwende man möglichst grobkörniges 
Material, weil sich dieses wenig abnützt und daher wenig Staub 
erzeugt, allerdings im Preise etwas höher steht, als das feinkörnige. 
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Ferner sei darauf hingewiesen, da8 man fir die hier in Frage kom- 
menden Zwecke behauene Granitwürfel, sog. Steine erster Klasse 
nicht zu verwenden braucht, es genügen die billigeren Steine zweiter 
Klasse, ja oft genug auch die Steine der dritten Klasse. 

Zu dem Holzklotzpflaster innerhalb und außerhalb von 
Fabrikräumen verwende man nur gesundes, durchaus trockenes 
Kiefernholz, dessen Klötze vor dem Imprägnieren mit Carbolineum 
oder dergl. zweckmäßig noch in einem Trockenapparat entwässert 
worden sind, und welche in heißem Zustand mit dem ebenfalls 
heißen Konservierungsmittel in Berührung kommen. Ein derartiges 
Imprägnieren von Holzklötzen setzt aber ziemliche Erfahrung und 
eine besonders hierfür eingerichtete Apparatur voraus, so daß man 
besser tut, diese Materialien fertig imprägniert zu beziehen. Weiter 
ist zu beachten, daß die Klötze mit der Hirnholzseite nach unten 
bzw. oben versetzt werden. 

Um eine gleichmäßige Bettung zu erhalten, müssen die zur Ver- 
arbeitung kommenden Kiesschlacken und die Asche auf gleichmäßige 
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Fig. 45. Z. A.: Die Eisenbauten von Breest £ Co. auf der Inter- 


nationalen Baufach- Ausstellung, Leipzig 1913. 


Körnung hin gesiebt sein und ist weiter auch für möglichst gleich- 
mäßiges Mischen und Stampfen dieser Materialien Sorge zu tragen. 

Alle Kunststein-Bodenbelagplatten sollen von gleicher 
Farbe und Stärke, scharfkantig, rechtwinkelig und ohne windschiefe 
Oberfläche sein. Weiter ist vom Lieferanten Garantie zu leisten für 
Wetterbeständigkeit. Die Platten dürfen nicht brüchig sein und 
müssen ein gleichmäßiges Gefüge besitzen, welches nur wenig Wasser 
aufzunehmen imstande ist. Ferner sollen die Platten frei sein von 
Salzen und Erden, damit sie keinerlei Ausschlag oder Auswitterung 
zeigen. Auch dürfen sich in den Platten weder Risse noch Sprünge 
befinden; dieselben müssen beim Aneinanderschlagen hell klingen. 

Die für Terrazzo-Fußböden verwendten Materialien sollen 
nur aus erstklassigem Zement, gut gesiebtem gleichfarbigem Sand 
und Marmorstücken ohne Zusatz von Marmorstaub bestehen. Für 
gutes Mischen des für einen Bodenbelag erforderlichen Materials 
ist Sorge zu tragen, damit derselbe kein fleckiges Aussehen erhält. 

Das zu Fußboden-Belägen verwendete Linoleum muß in der 
Stärke gleichmäßig sein, ebenso soll es widerstandsfähig sein gegen 
Eindrücke von Tischfüßen usw. Ferner soll es einen hohen Ol- 
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gehalt, große Zugfestigkeit, Zähigkeit und Dehnbarkeit bzw. Ge- 
schmeidigkeit besitzen. Die Oberfläche soll glatt, glänzend und fein- 
körnig sein, ebenso beide Seiten wasserundurchlässig. Bei Behand- 
lung mit Wasser, schwachen Säuren, Petroleum und Seifenlauge 
dürfen sich keine bleibenden Flecke noch Veränderungen zeigen. 
Das Linoleum darf bei der Abnutzung nicht wellig oder brüchig 
werden und soll seine Grundfarbe behalten; es darf sich nicht vom 
Unterboden lösen und soll aus diesem Grunde nur mit Schellackkitt 
geklebt werden. Alle Stoßfugen müssen haarscharf geschnitten 
sein bzw. schließen. 


Zum Schlusse sei nochmals darauf hingewiesen, daß man sich | 


bei der Wahl eines geeigneten Bodenbelagmaterials innerhalb von 
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Fig. 46. Z. A.: Die Eisenbauten von Breest & Co. auf der Inter- 
nationalen Baufach-Ausstelung, Leipzig 1913. 


Fabrikráumen in erster Linie nach der Art der Fabrikation und der 
hierbei zur Verarbeitung gelangenden Materialien sowie ihren 
Transport zu richten hat. Im übrigen gilt auch hier wie bei allen 
anderen baulichen und maschinellen Aufwendungen der Grundsatz: 
„Prüft Alles und behaltet das Beate"! 


Kuppelstangenantrieb 
Bauart Brown, Boveri & Cie. 


für elektrische Lokomotiven mit hochgelagerten 
Antriebsmotoren. 
Mit Abbildungen, Fig. 47 u. 48. 


In Heft 21 des letzten Jahrganges wurde ein von Brown, 
Boveri € Co. in Baden konstruierter Kuppelstangen- 
antrieb fiir elektrische Lokomotiven mit hochgelagerten 
Antriebsmotoren besprochen. Zu dieser Abhandlung sei heute 
noch nachgetragen, daß bei Defektwerden eines Motor- oder Motor- 
kurbellagers die Lokomotive unter Umstánden betriebsunfáhig 
werden kann, wenn der Defekt derart ist, daß die Drehung einer 
Motorachse unmöglich wird. Bei Blindwellenantrieb kann durch 
Entfernen der Kuppelstangen ein Motor ausgeschaltet werden, 
wahrend der andere ungehindert die Weiterbefórderung des Fahr- 
zeuges übernimmt. | 

Durch reichliche Bemessung der Motor- und Motorkurbellager 
und Verwendung guter Schmiereinrichtungen läßt sich die Möglich- 
keit des Defektwerdens dieser Lager so gut wie ausschließen, um 
so mehr, als sie unter den günstigsten Verhältnissen arbeiten. Bei 
den Simplonlokomotiven sind denn auch Defekte an den Motor- 
anlagen, welche eine Einstellung der Fahrt zur Folge gehabt hätten, 
nie vorgekommen. 


Über die Kräfteverhältnisse des Dreieckantriebes ist in der 
obengenannten Zeitschrift eine Abhandlung erschienen, der wir 








Folgendes entnehmen: Unter der Annahme, daß die Drehmomente 
der beiden Motoren gleich groß sind und das Antriebs-Dreieck 
gleichschenklig ist, haben die in den einzelnen Stäben auftretenden 
Kräfte die nachstehenden Werte: (Fig. 48, Skz. 1.) 
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Der Maximalwert der Stabspannung, welcher an den schrägen 


Stäben während einer Umdrehung zweimal auftritt, ist Se 
e 

er ist um so kleiner, je größer der Winkel o is’. 
In den horizontalen oberen Stáben der Dreieckstange treten 
hingegen Spannungen auf, sobald die beiden Drehmomente 
der Motoren verschieden sind. Die Drehmomente sollen nach- 


stehende Werte besitzen: 


Ma = Kr, 
Ma = Ma + y Ma =r (K + y K). 
ist also der Unstimmigkeitskoeffizient und = — 1, wenn 


der eine Motor nicht arbeitet. Die jetzt in den Stáben auftretenden 

Kräfte sollen analog mit 

PEP:  +Q5 Pe +P’; ett, Ps + Ps’; 

bezeichnet werden; dabei ist P, = 0 und Q, = 0. 
Von besonderem praktischen Interesse ist der Fall, wo einer 
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der Motoren nicht arbeitet, was rechnerisch durch y = — 1 ge- 
kennzeichnet ist, dann sind die Stabspannungen: 
K cos « K sin 2 ọ sin a 
AFA o  2@+sn2qesg) Pt t P) 
K sin « K sin 2 y cos a 
E e — Le = ARA f 
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~ 2 +sin 2g coso’ ~ 2+ sin 2 gcos p 

Die Untersuchungen der Dreieckstange haben gezeigt, daß 
auch unter der Annahme einer Längendeformation der einzelnen 
Stäbe in den horizontalen Stäben keine Spannung auftritt, wenn 





Fig. 47. Z. A.: Kuppelstangenantrieb Bauart Brown, Boveri & Cie. 


die Drehmomente der beiden Motoren gleich groß sind. Unter 
dieser Voraussetzung sind also die horizontalen Stäbe überflüssig, 
und die in den schrägen Stäben auftretenden Spannungen sind sta- 
tisch bestimmt. Die Lösung ergibt in der Tat vier Gleichungen mit 
vier Unbekannten, die sich direkt aus den Bedingungen der Statik 
ergeben. Es sei besonders darauf hingewiesen, daß beim Wegfall 
der horizontalen Stangen der Einbau einer gelenkigen Verbindung 
der schrägen Stangen aus praktischen Rücksichten erforderlich ist 
und sich somit nicht mehr ein starrer Rahmen, sondern ein gelenkig 
verbundenes Stangensystem ergibt. 

Das Ergebnis, daß in den horizontalen Stäben der Dreieckstange 
nur Spannungen auftreten, wenn die Drehmomente der beiden 
Antriebsniotoren ungleich sind, führte dazu, zu untersuchen, ob 
die Übertragung durch ein gelenkiges Stangensystem (Fig. 47) 
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nicht auch móglich wáre bei ungleichen Drehmomenten, 
insbesondere dann, wenn das Drehmoment eines Motors = O wird. 
Selbstverständlich ist dabei vorausgesetzt, daß die Schlitzkurbel 
auch hier Verwendung findet und die Vorteile gewahrt bleiben, die 
vorstehend für die Schlitzkurbel ins Feld geführt worden sind. 


Es ergibt sich Folgendes: 


1. Beim Dreieckstangenantrieb und bei gleichen Drehmomenten 
sind die in den schrägen Stäben auftretenden Spannungen 
unter sich gleich. 


2. Beim Zweistangenantrieb und bei gleichen Drehmomenten 
sind die in den Stangen auftretenden Spannungen unter 
sich gleich und gleich groß wie unter 1, solange der X» 
in beiden Fällen der gleiche ist. 


3. Beim Zweistangenantrieb und bei ungleichen Drehmomenten 
sind zwei Fälle zu unterscheiden: 


a) Der Winkel e sei < 60°, dann sind die Stangenkräfte 
unter sich gleich und kleiner als unter 1. 

b) Der Winkel y sei > 60°, dann sind die Stangenkrafte 
unter sich gleich und größer als unter 1. 


Die konstruktiven Vorteile des neuen Zweistangenantriebes 
(Fig. 47) sind ohne weiteres zu erkennen. Anstelle der Dreieck- 
stange treten zwei leichte und einfach herzustellende Kuppel- 
stangen. Das Antriebs-System ist weder in horizontaler noch in 
vertikaler Richtung an eine peinliche Einstellung der Achsen- 
abstände gebunden. Das Gelenk a kann zweckmäßig so ausgebildet 
werden, daß eine kleine Verlängerung der Distanz b— möglich ist. 
Diese Eigenschaft des Punktes a kann dazu benützt werden, um 
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Fig. 48. Z. A.: Kuppelstangenantrieb Bauart Brown, Boveri & Cie. 


einem Nachstellen der Kuppelachsen in horizontaler Richtung zu 
folgen. 

Die Untersuchung liefert den Beweis, daß die Verwendung 
des neuen Antriebssystems gegenüber der Dreieckstange Vorteile 
bietet, solange der Winkel ọ zwischen 0 und 60° liegt. Da die 
Möglichkeit des Defektwerdens eines Motors im Betriebe nur als 
Ausnahmefall zu betrachten ist, kann der Zweigstangenantrieb 
auch unbedenklich verwendet werden, wenn 0 > 60% wird. Die 
Grenze der Verwendbarkeit des Zweistangenantriebes für o > 60° 
mu8 jedoch von Fall zu Fall nachgerechnet werden. 

Die mechanisch schwächste Stelle der ,,Dreieckstange wie 
auch des ,,Zweistangenantriebes‘ ist unzweifelhaft die Verbindungs- 
stelle der beiden schrägen Stäbe, welche die schlitzförmige Öffnung 
trägt. Während die Beanspruchung der Stäbe selbst auf einfache 
Art berechnet werden kann, ist die Bestimmung der Spannungen 
an ihrer Verbindungsstelle infolge der eigenartigen Konstruktion 
für die Rechnung nur schwer zugänglich. Um über die Festigkeits- 
verhältnisse einigermaßen orientiert zu sein, wurde ein Modell 
im Maßstab 1 : 10 erstellt. Dasselbe wurde an den oberen 
Punkten durch Zapfen an einem Gestell befestigt und am unteren 
Punkte (an der schlitzförmigen Öffnung) durch eine Horizontalkraft 
belastet. Der Angriffspunkt der Kraft befand sich an der tiefsten 
Stelle des Schlitzes. Bei einem Wert der Horizontalkraft von 
1500 kg zeigte sich absolut keine Deformation der Stange. Bei 
2500 kg hatte sich der Schlitz leicht ausgebogen und bei 3000 kg 
erfolgte der Bruch in den Ecken des Schlitzes, während die Stäbe 
auch nach dem Bruch vollständig gerade blieben. 

Wenn auch von dem ZerreiBversuch am Modell keinrechnerischer 
Schluß auf die Festigkeitseigenschaften der Ausführung gemacht 
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werden darf, so zeigt der Versuch doch deutlich die schwächsten 
Stellen der Stange, denen bei der Konstruktion besondere Sorgfalt 
zu widmen ist. 

Um die rechnerischen Untersuchungen zu belegen, hat die 
A.-G. Brown, Boveri & Cie. eine Lokomotive mit dem Zwei- 
stangenantrieb ausgerüstet und dieselbe auf der Linie Spiez-Frutigen 
der Lötschbergbahn verschiedenen Proben unterworfen. Die Re- 
sultate haben die Richtigkeit der Rechnung über die Kräftever- 
teilung im Stangensystem vollauf bestätigt, so daß über die Brauch- 
barkeit des neuen Antriebssystems kein Zweifel bestehen kann. 

Besondere Aufmerksamkeit wurde während der Versuchs- 
fahrten speziell dem Massenausgleich geschenkt. 

Während sich die Fliehkräfte von Kurbeln und Stangen nor- 
maler Ausführung nach bewährten Konstruktionen ausbalanzieren 
lassen, ist der vollkommene Ausgleich des Schlitzkurbelantriebes 
nicht ohne weiteres möglich. 

Da der Schwerpunkt der beiden Stangen P, und P,, welche 
durch Gegengewichte auszubalanzieren sind, um den Betrag a 
unterhalb der Motoranker I und.II liegt, so sind die in normaler 


E egen, d 
Weise angebrachten Gegengewichte — nicht imstande, einen theo- 


2 
retisch vollstándigen Massenausgleich zu bewirken. Es entsteht 
wáhrend der Drehung des Stangensystems ein freies Drehmoment 
F.a, das während einer Umdrehung des Triebwerkes ein positives 
und ein negatives Maximum erreicht und die auf den Rädern der 
Lokomotive abgefederten Teile in Schwankungen zu versetzen sucht. 
Um dieses Drehmoment unschädlich zu machen, können in 
die Kurbelscheibe oder in die Rotorsterne Gegengewichte ein- 


gesetzt werden, welche ein dem oben erwähnten 
BR Y 


entgegengesetztes Drehmoment erzeugen. 
` Es müßte also nach Abb. 48, 2 die Gleichung 
/ | FE 
bestehen: 
y F.a=—J-b. 

E Das Beispiel Fig. 48, Skz. 2 zeigt, dal 
ein theoretisch vollständiger Massenausgleich 
ohne weiteres möglich ist. Es ist aber aus 
der Abbildung ersichtlich, daß die Anordnung 
der Gegengewichte auf den beiden Motorankern 
der Lage nach verschieden ist, so daß ein Aus- 
wechseln der Motoranker nur möglich wird, 
wenn die Gegengewichte einzeln abnehmbar 
aufgesetzt werden. Diese Maßnahme bedeutet für 
den Betrieb eine Komplikation. Da die Aus- 
wechselbarkeit der Anker aus naheliegenden Gründen sehr erwünscht 
ist, wurde untersucht, ob die zusätzlichen Gegengewichte J eventuell 
in Wegfall kommen können. Eine kurze Überschlagsrechnung, 
an einem konkreten Beispiel durchgeführt, zeigte, daß das während 
einer Radumdrehung von einem positiven zu einem negativen 
Maximalwert sich ändernde Drehmoment F - a gegenüber dem 
relativ großen Massenträgheitsmoment des federnden Lokomotiv- 
teiles und gegenüber den durch Feder- und Lager-Reibung ent- 
stehenden Gegenmomenten keine störende Einwirkung haben 
dürfte. 


Die Richtigkeit dieser Überlegung wurde durch den praktischen 
Versuch bestätigt. Das Triebwerk der Versuchslokomotive war 
für die ersten Fahrten vollständig ausgeglichen (nach Fig. 48). 
Nachdem der Gang bei verschiedenen Geschwindigkeiten genau 
beobachtet worden war, wurden die Gegengewichte J entfernt und 
die gleichen Fahrten wiederholt. Die Beobachtung hat gezeigt, 
daß die Entfernung der Gegengewichte absolut keinen Einfluß auf 
den Gang der Lokomotive ausübte, trotzdem Geschwindigkeiten 
bis gegen 90 km/St. erreicht wurden, was einer Umdrehungszahl 
von ca. 300 in der Minute entspricht. 


Es kann also zusammenfassend gesagt werden: 
1. Die Einwirkung des freien Drehmomentes F - a ist für 
den ruhigen Gang der Lokomotive belanglos. 


2. Eine Ausbalanzierung der rotierenden Triebwerkstangen 
allein, ohne Berücksichtigung des freien Drehmomentes, ist für 
alle praktisch vorkommenden Geschwindigkeiten genügend. 
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GroBe Hiittenwerks-Gasmaschinen. 
Von Ingenieur W. Schimburg in Witten. 
Mit Abbildung, Fig. 49. 


Die Hochofengasmaschine hat in den letzten Jahren be- 
kanntlich eine ausgedehnte Anwendung gefunden. Unsere Hiitten- 
werke verwenden sie zum Antrieb von Dynamos, Hochofen- und 
Stahlwerksgeblásen, WalzenstraBen, Pumpmaschinen, Kompres- 
soren u. dgl. Die anfanglichen Schwierigkeiten, hervorgerufen 
teils durch den schwankenden Heizwert der Gichtgase und deren 
mitgerissene Verunreinigungen, teils durch Betriebsstórungen 

mechanischer 
Art, dürfen jetzt 
als überwunden 
gelten, so daß 
bei richtiger Bo- 

messung die 
roßsasmaschi- 
nen heute als 
durchaus sichere 
Kraftmaschinen 
angesehen wer- 
den müssen. Da 
sie gegenüber 
anderen Maschinen, z. B. Dampfturbinen, Dampfmaschinen, 
wärmetechnisch die bei weitem beste Ausnutzung der Gicht- 
gase bietet, so ist sie auch in den meisten Fällen wirtschaft- 
lich die billigste Kraftmaschine. Voraussetzung hierbei ist, 


3000 PS. Stahlwerks-Wusgebläse 


sales” Hub- 1100 






Fig. 49. Z. A.: Große Hüttenwerks-Gasmaschinen. 


daB sie móglichst dauernd mit Vollbelastung in Betrieb ist. Da. 


die Gasmaschine bekanntlich Uberlastungen nicht vertrágt und 
bei Teilbelastungen einen ganz erheblich hóheren Gasverbrauch 
zeigt, erscheint sie fiir den direkten Antrieb gróBerer und in ihrem 
Kraftbedarf stark schwankender WalzenstraBen nicht geeignet, 
wohl dagegen fiir kleinere, gleichmaBiger belastete Mitteleisen-, 
Feineisen- und DrahtstraBen. Aber auch hierbei ist Vorsicht 
in der Größenbemessung erforderlich und bereits ist an verschiede- 
nen Stellen der Fall eingetreten, daB nachtraglich noch ein Elektro- 
motor zur Verstárkung des Antriebes angeschlossen werden oder 
die Gasmaschine durch Anfügen eines weiteren Zylinders oder dgl. 
vergrößert werden mußte. Man solldaher Gas-Walzenzugmaschinen 
von vornherein 1,5 bis 1,8 mal so stark als die entsprechenden 
Dampfmaschinen wählen. 


Nahezu allgemein dagegen findet sie Verwendung für dic 
Erzeugung von elektrischem Strom und für den Antrieb von 
Hochofengebläsen und in neuester Zeit auch für die großen Ge- 
bläse der Thomaswerke, 


Es ist nun nicht der Zweck des vorliegenden Aufsatzes, auf 
einen Vergleich mit den übrigen Kraftmaschinensystemen zuzu- 
kommen; es soll nur noch erwähnt werden, daß unter gewissen 
Umständen, z. B. bei Platzmangel, bei sehr ungleichmäßig belaste- 
ten Hüttenwerkszentralen u. dgl., auch die Wahl von Dampf- 
turbinen oder Dampfmaschinen in Betracht kommt, wenigstens 
für einzelne Aggregate. In der Tat gehen schon verschiedene 
Hüttenwerke, welche sonst in ihren Zentralen durchweg Gas- 
dynamosin Betrieb haben, dazu über, einige große Dampfturbinen- 
einheiten aufzustellen, welche durch ihre höhere Überlastungs- 
fähigkeit zur Aufnahme der Belastungsstöße dienen. Auf diese 
Weise wird es ermöglicht, die Gasmaschinen mit nahezu voller 
Belastung durchlaufen zu lassen. Eine derartige Zentrale besıtzt 
z. B. die „Gewerkschaft Deutscher Kaiser“ in Bruckhausen, 
in welcher Anfang dieses Jahres ca. 40000 PS in Gasmaschinen 
und 10000 PS in Dampfturbinen installiert waren. Eine eben- 
falls große Zentrale hat die „Rombacher Hütte“ mit 
ca. 30000 PS in Gasmaschinen und 10000 PS in Dampf- 
turbinen aufzuweisen. 

Die größte aller Hüttenwerkszentralen befindet sich jedoch 
auf dem amerikanischen Riesenwerk der „Gary Steel Co.” in 
Gary; es sind dort ca. 90000 PS für Erzeugung von elektrischem 
Strom und ca. 50000 PS für Gebläsemaschinen installiert und 
zwar in Einheiten von 3000 bzw. 4000 PS-Gasmaschinen.*) 

* Mitte 1911 ist sogar noch die Centrale II mit 30000 PS in 
Gasmaschinen dem Betrieb übergebeu worden. — 


Die Amerikaner sind bekanntlich erst spät zur allgemeinen An- 
wendung der Hochofengasmaschine übergegangen; die mit 24 deut- 
schen 1000 und 2000 PS-Körting-Maschinen ausgerüstete An- 
lage der Lackawanna-Steel Co., welche 1901/02 in Betrieb 
kam, bezeichnet den Beginn des Großgasmaschinenbetriebs in 
Amerika. Hierauf vergingen jedoch drei Jahre, ehe sich die 
Unitet State Steel Corporation zur Einführung der Gas- 
maschine auf ihren Hüttenwerken entschloB. Das gegen 1908/09 
in Betrieb genommene Riesenwerk in Gary läßt erkennen, mit 
welchen Riesenschritten die Amerikaner unsern Vorsprung 1m 
Gasmaschinenbau wieder eingeholt haben. 

Was nun die Größe der Maschineneinheiten anlangt, so gelıt 
man heute für: 


Gasdynamos bis 4000 bis 4500 PS.,*) 
Hochofengebläse bis 3500 PS, 
Stahlwerksgebläse bis 6500 PS und für 
Walzenzugmaschinen bis 4000 PS. 


Beim Viertaktsystem führt man diese großen Einheiten als 
Tandemzwillinge mit vier Gaszylindern, beim Zweitaktsystem ın 
der Regel als 

Zwillings- 
maschinen aus. 


A. Gas- 
dynamos. 


Die4000 PS- P 
Einheiten be- 
sitzen vier Gas- 

zylinder von 
1150 bis 1200 
mm Zylinder- 
durchmesser 
und machen bei 
1300 mm Hub 
90 bis 96 Tou- 
ren, wobei die 
Leistung um 
20% sich stei- 
gern läßt. 
Maschinen in 
Größe von ca. 
3800 PS, ge- 
baut von Ha- 
niel & Lueg, 

Düsseldorf, 
laufen z. B. auf 
dem ‚„Schal- 
kar Gruben-i 
und Hütten- 
verein‘. Die 
großen 4000 PS- 

Gasdynamos 

der „Gary 

Steel Co.“ 

haben mit 

1120 mm Zylin- 
derdurchmesser 
und 1370 mm 
Hub ähnliche 
Abmessungen. 
Derartige Ma- 
schinen benöti- 
gen ungefähr 
eine Grundfläche von 20x 14 = 280 qm. 2000 PS-Tandemmaschi- 
nen laufen z. B. auf dem ,,Hórder Verein“ und auf „Hoesch“ 
mit 1100 mm Zylinderdurchmesser, 1,3 m Hub und 94 Touren, 
gebaut von der Gasmotorenfabrik Deutz und Ehrhardt 
& Schmer, Schleifmühle. Da gerade der Viertakt bei den hohen 
Tourenzahlen betriebssicherer ist als der Zweitakt, wird das erstere 
System für Dynamoantrieb in der Regel vorgezogen. 
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Fig. 50. Z. A.: Allgemeines über Wasserkräfte 
und deren Ausnutzung. 





* Es gibt allerdings z. B. auf „Phönix“ -Hörde u. a. Einheiten 
bis zu 6000 PS, das sind aber z. Zt. wenigstens nur Ausnahmen. 





B. Hochofengebláse. 


Die Abmessungen dieser Maschine richten sich natürlich 

nach der Größe der Hochöfen. Bei Öfen von 400 bis 500 Tonnen 
täglicher Leistung gehen in der Regel drei Maschinen auf zwei 
Öfen, von denen jede 2000 PS leistet, d. h. etwa 1000 bis 1100 
cbm Wind i. d. Minute von 0,8 bis 1 at liefert. In den Fällen, 
wo höherer Druck für die Öfen verlangt wird, etwa 1,2 bis 1,8 at, 
müssen die Maschinen bei etwas verminderter Windmenge 3000 
bis 3500 PS hergeben. 
HA>. Infolge des wechselnden Hochofenganges ist es erforderlich, 
daß die Gebläsemaschinen unter Umständen mit stark ver- 
minderter Umdrehzahl laufen. Da der Zweitakt Touren- 
zahlen bis etwa 20 in der Minute erlaubt und der Windventile 
halber Tourenzahlen über 80 nicht angewendet werden, so ist 
dieses System für Gebläseantrieb wohl geeignet. Durch besondere 
Steuerungsverbesserungen, welche auf exakte Regelung der Ge- 
mischzusammensetzung hinwirken, ist es jedoch auch beim 
Viertakt gelungen, Tourenzahlen bis etwa 25 pro Minute betriebs- 
sicher zu halten, ohne daß Zündungen ausfielen und der Gang 
der Maschine ein ungleichmäßiger wurde. 

2000 PS-Maschinen werden beim Viertakt noch in Tandem- 
anordnung gebaut, während die größten Einheiten von 3000 bis 
4000 PS als Tandemzwillinge mit vier Gas- und zwei Luftzylindern 
ausgeführt werden. Letztere laufen noch mit 75 bis 80 Touren; 
sie haben bei 1200 bis 1300 mm Hub 1000 bis 1100 mm Gaszylinder- 
und 1750 bis 1850 mm Windzylinderdurchmesser. Der Platz- 
bedarf dieser großen Maschinen ist natürlich sehr erheblich; er 
beträgt im Mittel ca. 25 x 12 = 300 qm. 

Als Beispiel seien wieder die großen 2500 bis 3500 PS -Vier- 
taktmaschinen der „Gary Steel Co.” angeführt, welche 1000 
bis 1100 cbm auf 1 bis 1,2 at oder 700 cbm auf 2 at Windpressung 
liefern und bei 75 Umdrehungen nachstehende Abmessungen 
zeigen: ` 

4 Gaszylinder von 1070 mm Durchm. 
2 Windzylinder von 1830 mm Durchm. Pens U nme: 
Der Raumbedarf einer Maschine beträgt 2614 x 12 m. 

Auf den „Rheinischen Stahlwerken'“, Duisburg-Meide- 
rich, sowie bei Gebr. Röchling, Völklingen, laufen mehrere 
Zwillings-Tandemmaschinen von 3200 PS mit ca. 80 Touren. 

2000 PS-Tandemgebläse sind in Betrieb auf dem „Aachener 
Hütten-Aktien-Verein“, Rote Erde, auf dem ,Hórder 
Verein‘, Hörde usw. Diese Maschinen leisten ca. 1000 bis 
1100 cbm/Min., und sind infolge der kleineren Hochöfen allerdings 
nur für normal 0,5 at Windpressung gebaut. Der Gebläsezylinder 
hat bei 1200 bis 1300 mm Hub eine Größe von 2300 bis 2600 mm, 
je nach Hub und Tourenzahl. 

Zweitaktmaschinen nach System Körting laufen in der 
Größe von 2000 PS auf der „Ilseder Hütte“ bei Peine; der 
gleichmäßigeren Windlieferung halber sind sie dort als Zwillings- 
maschinen gebaut mit Gaszylindern von 900 bis 950 mm, Wind- 
zylindern von 1700 bis 1800 mm bei 1200 bis 1300 mm Hub und 
75 bis 80 Umdrehungen. Die oben erwähnten 2000 PS-Körting- 
Gebläse der „Laekawanna Steel Co.‘ besitzen zwei liegende 
Gaszylinder von 970 mm und einen stehenden Gebläsezylinder 
von 1830 mm bei 1520 mm Hub; sie liefern ca. 700 cbm von 
normal 1,2 at, maximal 2 at Windpressung. 

Auf dem Kruppschen Hüttenwerk in Rheinhausen 
laufen sechs Körtinggebläse von 1600 PS für 900 bis 1000 cbm 
Windlieferung bei 0,8 bis 1 at, sämtlich Zwillingsmaschinen. 


Es sind: jedoch auch einzylindrige Körtingmaschinen von Se" 


2000 PS in Betrieb mit 1150 bis 1200 mm Gaszylinder- und 
2500 bis 2600 mm Windzylinderdurchmesser bei 1400 mm Hub 
und 70 Umdrehungen. (Fortsetzung folgt.) 


Allgemeines über Wasserkräfte und deren Ausnutzung. 


Mit Abbildungen, Fig. 50 bis 52. 
(Fortsetzung aus Heft 3.) 


Die Wassermessung mittels Schwimmers benutzt man vor 
allen Dingen zur Messung der Wassermengen in noch unausgenutzten 
größeren FluBláufen. Zur Messung suche man sich eine möglichst 
gerade, gleichmäßig breite und gleichmäßig tiefe Strecke des 


Flusses aus. Am Ufer stecke man sich eine Länge von L = 10 m ab. | 





Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


Tabelle IV. 








| Der Kanal besteht aus: 
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' rohen Brettern | 
| od. behauenen | | 














Querschnitt | | , 
behobelten | Steinen oder | Bruchstein- S 
Umfang | Erde 
| Holz oder ‘rauhenZement-; mauerwerk 
=R | oder Ziegel- | | 
: glattem Zement | | 
mauerwerk | | 
| Erfahrungszahlen 
0,1 879 889 KC 564 
0,2 886 | 858 | 792 644 
0,3 890 Ä 865 | 819 | 685 
0,4 891. , 868 ' 822 ı zu 
05° 0 893 : 871 | 830 | 730 
0,6 894 | 873 | 835 | 745 
0,7 894 | 874 | 838 | 755 
0,8 894 | 874 | 841 | 768 
0,9 895 | 875 | 848 | 771 
1,0 895 | 876 | 845 | 277 
1,2 y 89 | 876 a | 7287 
1,4 | £95 | 877 | 850 | 794 


Als Schwimmer benutzt man eine Flasche, die soweit mit Sand ge- 
füllt ist, daß sie dreiviertel eintaucht. Den Schwimmer werfe man 
10 m oberhalb der MeBstrecke in die Mitte des Flusses. Ist Z die 
Zeit in Sekunden, welche der Schwimmer fiir die abgesteckte Strecke 
brauchte, so ist seine Geschwindigkeit: 
Ven? 
an miBt dann den mittleren Querschnitt und setzt an: 
p— Spiegelbreite + Sohlenbreite 
2 


F z. B. = °F"). 2 = 8 qm. 





- Wassertiefe in qm, 


Hat der Schwimmer im gleichen Beispiel 20 Sekunden zu der 
ı m langen Strecke L gebraucht, so ist die Geschwindigkeit: 

v= E = e = 0,5 mi. d. Sek. 

Da aber das Wasser überall, wo es mit dem Ufer in Berührung 
kommt, langsamer fließt als in der Mitte, muß noch eine Erfahrungs- 
zahl in die Rechnung eingeführt werden, die mit den zugehörigen 
Bedingungen in der obenstehenden Tabelle IV zusammengestellt ist. 

Außer dem Wasserquerschnitt F ist auch der vom Wasser be- 


netzte Umfang U zu ermitteln. Den Wert > = R nennt man den 
hydraulischen Radius. 


AMerkpfahl 
Winter - |; Wassersia, e 














Fig. 51. 
Fig. 51 u. 52. Z. A.: Allgemeines über Wasserkráfte und deren Ausnutzung. 


Fig. 52. 


Iın Beispiele ist: 
U = 2,24 +3 + 2,24 = 7,48 m; 
T, 


2 = 1,07. 


GE E 
Für einen gewöhnlichen in Erde laufenden Fluß ist dann bei 
R = 1 die der Tabelle IV zu entnehmende Verhältniszahl: 777 also 


Q = F -v- Tabellenwert. 
Für das Beispiel: Q = 8-0,5-777 = 3008 l i. d. Sak. 





Wirklich genaue Wassermessungen in solchen ` FluBláufen 
können naturgemäß ebenfalls nur von erfahrenen Hydrologen unter 
Benutzung des hydrometrischen Flügels gemacht werden. 

Um das Gefälle und die allgemeine Situation zu ermitteln, 
bedient man sich naturgemäß des Nivellierinstrumentes; wo aber 
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Fig. 53. Z. A.: Der neue Eisenbetonbau der Garder Machine Company. 


ein solches nicht zur Verfügung steht, sind Richtscheit und Wasser- 
waage ebenfalls Aushilfsmittel. . 

In den meisten Fällen wird ein Pfahl zur Kennzeichnung des 
normalen Wasserstandes im Obergraben, der sog. Merkpfahl oder 
Eichpfahl, vorhanden sein. Wenn nicht, schlage man sich einen 
solchen selber. Manchmal ist mit Rücksicht auf oberhalb gelegene 
Wiesen im Sommer ein niedrigerer Wasserstand geboten, als im Win- 
ter. Alles dieses trage man sich in eine Nivellementsskizze ein, eben- 
so die Lage der anzutreibenden Welle, falls eine solche vorhanden. 

Soweit das Allgemeine. Nun zum Besonderen! 

Die günstige Wirkung der Stauteiche insbesondere für den 
zehnstündigen Gewerbebetrieb wird noch lange nicht genügend 
gewürdigt. Die selbsttätige Regulierung einer Turbinenanlage 
bringt es naturgemäß mit sich, daß der Wasserverbrauch kein kon- 
stanter sein kann, wenn der Betrieb selbst veränderlichen Kraft- 
bedarf hat. Ein Stauteich ermöglicht es nun, die momentan nicht 
gebrauchten Wassermengen für den Fall einer stärkeren Inanspruch- 
nahme aufzuspeichern. Aber auch Schwankungen, die im Zuflusse 
durch die oberhalb liegenden Triebwerke hervorgerufen werden, 
gleicht der Stauteich aus. Je höher das Gefälle ist, desto wirksamer 
ist ein Teich. Die nachfolgende Tabelle V gibt an, wieviel PS- 
Stunden bei den verschiedenen Gefällen in 1000 cbm Wasser auf- 
gespeichert sind. (Fortsetzung folgt.) 


Der neue Eisenbetonbau 
der Garder Machine Company. 
Mit Abbildungen, Fig. 53 u. 54. 

Der neue Eisenbetonbau der Gardner Machine Com 
pany in Beloit, Wisc. stellt sich, wie Fig. 53 erkennen läßt, als drei- 
schiffiger Hallenbau ohne Galerien in den Seitenschiffen bzw. im 
Mittelschiff dar. | 

Das Gebäude hat eine Breite von 100’ = 30,5 m und eine Länge 
von 200’ = 6,1 m. Die tragenden Eisenbetonsäulen stehen 200’ 
= 6,1 m von einander entfernt und zwar sind im ganzen vier Reihen 


solcher Säulen vorgesehen, von denen zwei unmittelbar in die Um- 


fassungswände fallen. 

Da das Gebäude auf standfestem Boden zu stehen kam, so 
konnte man die Balkenlage für den Fußboden in einer Länge von 
6’ = 1,3 m gleich unmittelbar über dem anstehenden Erdreich ver- 
legen, ohne letzteres in der sonst üblichen Weise abzudecken. Der 
Betonfußboden liegt 24” über dem Niveau, so daß sogar noch die 
Möglichkeit bestand, den Hohlraum unter der Bodenkonstruktion 
durch schmale Fenster in den Sockelwänden mit Tageslicht zu ver- 
sorgen und zugleich zu entlüften. Gleichzeitig erhielt man so aber 
auch die Möglichkeit, den Hohlraum für die Unterbringung der Heiz-, 
Wasser- und sonstigen Rohrleitungen, sowie der elektrischen Licht- 
und Kraftkabel zu benutzen. Damit hatte man gegenüber manch 
anderer Anlage, in der die Rohrleitungen in kalten Bodenkanälen 
untergebracht werden mußten, den Vorteil erreicht, daß man die 
Rohre gewissermaßen trocken und auch ‚warm‘ verlegen konnte. 
Daneben blieben sie sogar noch gut zugänglich und erwärmten den 
Fußboden, der auf diese Weise also trocken erhalten wird. 

. 40’ vom hinteren Ende des Gebäudes entfernt ist dieser keller- 
artige Raum durch eine Betonwand von einem wirklichen 9’ 6” tiefen 
Keller getrennt. Letzterer erstreckt sich über die ganze Breite des 


Gebäudes und ist durch eine Passage in zwei Unterabteilungen ge- 
schieden. In der Passage liegt ein Geleis der Fabrikbahn, während 
in dem einen der beiden Kellerabteile die Niederdruckkessel der 
Zentralheizungsanlage zugleich mit den erforderlichen Speise- 
pumpen, den Wasser- und Luftpumpen, desgl. auch die Kohlen- 
räume untergebracht sind. Die Kohlenbunker werden von Hunden 
auf dem Geleise im Gange aus direkt beschickt. 

Das andere Abteil des Kellers wird für Lagerzwecke benutzt. 
Beide Kellerräume haben Umfassungswände aus Beton. 

Für das Mittelschiff wurde als oberer Abschluß der Oberlicht- 
aufbau, verstärkt durch von Säule zu Säule gespannte Balken, aus 
Eisenbeton gewählt. Die beiden Seitenschiffe werden durch Pult- 
dächer abgeschlossen. Die freitragende Breite der Balken im Mittel- 
schiff stellt sich auf 40’, die in den beiden Seitenschiffen auf je 30’. 
Die Verteilung der Balken im Dach erfolgte derart, daß diese in den 
Seitenschiffen 7’ und die im Mittelschiff 10° von einander entfernt 
liegen. Die Unterseite der Dachflächen ist weiß gestrichen, um eine 
bessere Verteilung des Lichtes zu erreichen. Die Wandflächen im 
Aufbau des Mittelschiffes bestehen zum größten Teil aus Fenstern, 
deren jedes eine Fläche von 3'6” x 5’ bedeckt. Die Fenster in den 
Umfassungswänden der Seitenschiffe haben bei 3’ 6” Höhe eine 
Breite von 10’. 

Zur Verglasung der Fenster im Oberlichtaufbau wurde Mattglas 
benutzt. Auch die Fenster in den Umfassungswänden sind zu 34 
ihrer Höhe mit Mattglas verglast. Entgegen einem bei uns all- 
gemeinen Gebrauch sind hier jedoch 
gerade die unteren Scheiben der 
Fenster in den Umfassungswänden 
durchsichtig belassen. Die Erbauerin 
ging eben von der Annahme aus, 
daß die Arbeiter, wenn Ihnen die 
Möglichkeit, durch die Fenster zu 
sehen, nicht genommen wird, ruhiger 
und zufriedener arbeiten, als wenn sie 
gewissermaßen hinter .,Gardinen™ 
sitzen. Nebenbei bemerkt, eine Be- 
obachtung, die der Schreiber dieses 
in seiner Praxis auch schon öfter ve- 
macht hat. | 

Die Heizung erfolgt durch Dampf; 
und zwar liegt ein System von Heiz- 
rohren im Mittelschiff in Höhe des 
Oberlichtes, zwei weitere liegen in den 
Seitenschiffen an den Umfassungs- 
wänden unterhalb der Fenster. 

Das Gebrauchswasser wird von 
einem unter Flur gelegenen, unter 
Luftdruck stehenden Behälter aus 
verteilt. 

Die Maschinen sind in Gruppen 
nahe den Säulen im Mittelbau auf- 
gestellt; dabei hat man jedoch darauf 
gesehen, daß der Mitteltrakt des Ge- 
bäudes für Montagezwecke frei bleibt; 
in diesem bewegt sich u.a. ein Lauf- 
kran, dessen Schienen in der aus “3L 
Skz. 2 und 3, Fig. 54 ersichtlichen |... A| 
Weise auf der Kranbahn festgemacht vi" 
sind, d. h. in den Beton sind für 
die Befestigungsschrauben der Klauen 
konische Büchsen eingegossen oder 
gestampft, die innen mit Gewinde 
versehen sind. Ebensolche Büchsen 
finden sich in den Balken überall da, wo eine Transmission zu 
liegen kommen sollte. An den Schrauben dieser Biichsen sind 
Holzbalken befestigt und an diesen wieder die Hängeböcke für 
die Wellen. Sämtliche Wellen sind in Kugellager Bauart Hess- 
Bright gebettet. 

Zum Antrieb der Transmissionen dienen Elektromotoren, die 
auf Sockeln der aus Fig. 54, Skz. 1 ersichtlichen Art, unter Zwischen- 
schaltung von Holzklötzen montiert sind. Die Motoren sind so 
aufgestellt, daß man die Anlasser, Widerstände usw. gleich an den 
Säulen befestigen konnte. 





Fig. 54. Z. A.: Der neue 
Eisenbetonbau der Garder 
Machine Company. 





Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


47. Jahrgang. Nr. 5. 


Begriindet von W, H. Uhland. 


29. Januar 1914. 
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Selbstfahrende Straßenwalze mit Ölbetrieb. 
Mit Abbildung, Fig. 55. 


‚Zusammenfassung. Dargestellt und beschrieben ist eine durch 
eine Olmaschine betriebene selbstfahrende Straßenwalze, gekennzeichnet 
dadurch, daß ihre Walzen verschieden hoch durch Wasser belastet 
werden können, um so den Druck dem Bedarf genau anzupassen. 


Auf der letzten Sonderausstellung für Straßenbau in 
der „Royal Hortikultural Societys-Hall in London erregte die 
durch Fig. 55 veranschaulichte selbstfahrende Straßenwalze 
viel Aufsehen; einmal wegen ihrer eigenartigen Ausgestaltung und 
weiter wegen der Art des Antriebes, der erstmalig durch eine Öl- 
maschine statt durch Dampf erfolgte. 

Die Walze wurde von der Barford and Perkins Ltd. 
in Peterborough vorgeführt; sie besitzt drei Walzen von je 


Betriebsstörungen an Verpuffungsmaschinen; 
ihre Ursachen und Beseitigung. 
Von W. Wolfmüller, Ingenieur in Karlsruhe. 

Zusammenfassung. Unter gleichzeitiger Aufzählung der an 
Explosions- Verpuffungsmaschinen im Betrieb meist auftretenden Ubel- 
stinde gibt der Verfasser Fingerzeige fiir deren Beseitigung. 

Zum einwandfreien Arbeiten einer Verpuffungsmaschine ge- 
hört, daß alle ihre Teile in bester Ordnung sind. Zeigen sich 
Mingel, oder versagt die Verpuffungsmaschine den Dienst ganz, 
so ist es meistens nicht leicht, die Ursachen der Störung heraus- 
zufinden. i 

Beim Suchen nach den Ursachen der Betriebs- 
störung muß man planmäßig vorgehen. Am raschesten 
kommt man zum Ziel, wenn man zuerst die Kompression des 


4' Breite. Diese sind so angeordnet, daß sie alle gleichmäßig | Motors und dann die Zündung untersucht, denn meistenteils ist 


zur Wirkung kommen. Da- 
neben aber haben die Er- 
bauer der Walze, Cromp - 
ton and Tapp in Lon- 
don-W., auch dem Falle 
Rechnung getragen, daß 
sich das eine Mal eine 
Konzentration der Last auf 
eine einzelne Walze, in 
einem anderen Falle eine 
ungleiche Verteilung auf 
alle drei erforderlich macht. 
Das nämlich muß ge- 
schehen, wenn in der Deck- 
lage der Strecke beim 
Walzen Unebenheiten — 
sog. Wellen — auftreten, 
d. h. die eine Walze sich 
tiefer eindrückt als die 
übrigen. Zu diesem Zwecke 
sind das auf der Abbildung 
vorn ersichtliche Handrad 
und eine Schraubenspindel 
vorgesehen. 

Der Abstand zwischen der vorderen und mittleren Walzen- 
achse stellt sich auf 8’ 6” und der zwischen der mittleren und der 
dritten Walze auf 6’ 6”. 

Das Gewicht einer Walze ohne Wasserbalast stellt sich auf 
9 ts 7 cwt. und mit Wasserbalast auf 11,5 ts. Die vordere Walze 
besitzt eine „Überlast‘‘ von 17 cwt. gegenüber der hinteren Walze. 
Dieses Verhältnis wurde der bequemeren Steuerung halber gewählt. 

Die Bewegung der mittleren Walze in senkrechter Richtung 
wird durch eiserne Blöcke vermittelt, die sich entsprechend ein- 
stellen lassen und falls auf dem Wege Hindernisse auftreten, die 
Walze abheben und so einen Bruch des Traggestänges verhindern. 

Für die Fortbewegung dient eine Ölmaschine Bauart Astor 
von 30 PSe engl., ausgerüstet mit zwei Geschwindigkeiten. 

Die vordere und hintere Walze haben je 3’, die mittlere dagegen 
3° 6” Durchmesser. Letztere allein stellt auch die Treibwelle dar, 
auf welche die Maschine durch Ketten einwirkt. Der zylindrische 
Tank, der hinter dem Sitze des Fahrers sichtbar ist, dient als Be- 
lastungstank. Der große, durch verrippte Böden abgeschlossene 
Zylinder über der mittleren Walze stellt den Ventilator für den 
Kühler der Ölmaschine dar. 

Alles in allem macht die ,,Walze‘‘ einen recht eigenartigen 
Eindruck, dürfte sich aber, wenn sie sich tatsächlich so bewährt 
hat wie behauptet wird, trotz alledem einbürgern. Christ. 





Fig. 55. Z. A.: Selbstfahrende Straßenwalze mit Ölbetrieb. 


das Versagen der Kom- 
pression oder der Zündung 
die Ursache der Störung. 

Das Prüfen auf Kom- 
pression geschieht am ein- 
fachsten dadurch, daß man 
am Schwungrade entgegen- 
gesetzt der normalen Dreh- 
richtung dreht. Der Zylin- 
derinhalt wird dann auf 
alle Fälle komprimiert. 
Sind die Ventile oder der 
Kolben undicht, so kann 
die im Zylinder befindliche 
Luft bei der Kompression 
entweichen und man fühlt 
beim Drehen entweder gar 
keinen oder nur geringen 
Widerstand. 

Ist auf diese Weise eine 
Undichtigkeit festgestellt, 
so kann man ohne größere 
Schwierigkeiten den Ort 
derselben ermitteln. 

Bei Maschinen mit elektrischer Zündung kann man entweder 
durch Herausnahme des Einlaßventiles, oder durch ein besonderes 
Schauloch die Zündungsstelle beobachten. Durch Drehen am 
Schwungrad kann auch der Magnetapparat in Drehung versetzt 
und damit Strom erzeugt werden. Ist dabei an der Zündstelle kein 
elektrischer Funken zu bemerken, so ist damit festgestellt, daß 
die Zündungsvorrichtung nicht in Ordnung ist. Es bleibt nur 
noch zu ermitteln, ob die Fehler an der Zündflansche oder Zünd- 
kerze oder an dem Stromerzeuger liegen, was ohne große Schwierig- 
keit geschehen kann. 

1. Undichtes Auslaßventil: Die Maschine läuft nicht an, 
oder wenn sie im Betrieb ist, beginnt sie unregelmäßig zu laufen 
und bleibt schließlich ganz stehen. 


Zum Undichtwerden des Auslaßventils 
tragen: 
1. Das Ventil bleibt in der Führung hängen, 
2. die Feder ist zu schwach gespannt, 
3. die Ventilsitzfläche ist beschädigt, oder es haben sich auf 


ihr Fremdkörper abgelagert, die ein dichtes Schließen des 
Ventils verhindern. 


kann dreierlei bel- 


Wird der Zylinder zu reichlich geschmiert, so kommt Schmieröl 
in den Verbrennungsraum, wo es teilweise oder ganz verbrennt und 
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in festem oder dickflüssigem Zustande mit dem Auspuff ausge- 
stoßen wird. Diese Ölrückstände schlagen sich teilweise an dem Ven- 
tilschaft nieder und gelangen nach und nach in die Ventilführung, 
wo sie ein Verharzen oder Festbremsen des Ventilschaftes verur- 
sachen 

Auch wenn auf irgend eine Art und Weise Wasser in den 
Zylinder kommt, kann die gleiche Stórung auftreten. Nach lán- 
gerem Stillstande ist das Hängenbleiben des Ventils unvermeidlich. 

Durch Reinigen des Ventilschaftes und der Führung mit 
Petroleum kann diese Störung ohne weiteres beseitigt werden. 

Liegt der Fehler am Ventilsitz, so sind entweder die fest- 
geschlagenen Fremdkörper vom Sitze zu entfernen, oder bei be- 





Fig. 56. 
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Fig. 57. 


schädigter Sitzfläche ist diese nachzudrehen. Bei Verunreinigungen 
oder nur leichten Beschädigungen des Ventilsitzes genügt das 
Nachschleifen mit feinem Schmirgelstaub. 

Ein undichtes Auslaßventil kann auch Zündungen in der Aus- 
puffleitung verursachen. Während der Kompressionsperiode wird 
nämlich ein Teil des frischen Gemisches durch das undichte Auslaß- 
ventil in die Auspuffleitung gepreßt. Entzündet sich schließlich 
das im Zylinder vorhandene Gemisch, so schlägt die Zündung durch 
das undichte Auslaßventil und entzündet auch das im Auspuffrohr 
stehende Gemisch. Es entsteht dadurch ein starker Knall in der 
Auspuffleitung. 

Bei nicht genügend gespannter Feder wird die Gemischbildung 
beeinträchtigt, indem beim Saughub auch das Auslaßventil an- 
gesaugt wird, durch das Luft oder bereits verbrannte Gase in den 
Zylinder gelangen, die das durch das Saugventil eintretende Gemisch 
verschlechtern. Die Zündfähigkeit dieses Gemisches ist stark ver- 
mindert, es kann sogar überhaupt nicht mehr zündfähig sein; auf 
alle Fälle ist die Zändung nur schwach und die Leistung des Motors 
gering. Der Motor läuft ungleichmäßig. Durch Nachspannen der 
Ventilfeder kann diesem Übelstande abgeholfen werden. 

2. Undichtes Einlaßventil. Findet man das Auslaßventil 
in Ordnung, so wird man das Einlaßventil auf sein Dichthalten 
prüfen. Es geschieht dies am einfachsten dadurch, daß man einen 
Papierstreifen oder einen dünnen Wollfaden vor die Mündung des 
Ansaugrohres hält und em Schwungrad drehen läßt. Ist das 
Einlaßventil undicht, so wird beim Kompressionshub das frisch 
angesaugte Gemisch teilweise in das Ansaugrohr zurückgedrängt 
und der Faden oder Papierstreifen vor der Ansaugöffnung wird 
zurückgeschlagen. 

Schlechte Kompression und damit geringe Leistung und Knallen 
im Ansaugrohr sind die Folgen eines undichten Saugventils. Das 
Hängenbleiben des Vents durch Verschmutzen oder Verrosten 
der Führung, die beschädigte oder verunreinigte Sitzfläche, eine 
schwache Feder können die Ursachen enes undichten Saug- 
ventils sein. Durch Reinigen der Führung, Nachschleifen der 
Sitzfläche, oder Nachspannen der Feder kann diese Störung be 
seitigt werden. 

3. Undichter Kolben. Jeder Motorenzylinder nutzt sich 
im Laufe der Jahre ab. Eine mangelhafte Bedienung, besonders 
schlechte Kühlung und Schmierung, beschleunigen diese Abnutzung, 
welche die Kolbenringe nicht mehr auszugleichen vermögen. Beim 
Kompressionshub entweicht das Gemisch zwischen Kolben und 
Zylinderwand; die Leistung der Kraftmaschine sinkt beträchtlich. 

Entweder müssen dann die Kolbenringe erneuert werden, oder 
der Zylinder ist nachzubohren und der Kolben zu erneuern. 

4. Die Zündung versagt. Beim Versagen der Zündung ist 
die Betriebsfähigkeit der Maschine völlig ausgeschlossen. Zu- 
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náchst ist zu untersuchen, ob der Fehler an der Ziindflansche oder 
Ziindkerze oder am Magnetapparat liegt. Man tut dies am ein- 
fachsten dadurch, daß man durch Drehen am Schwungrad den Anker 
des Magnetapparates ebenfalls in Drehung versetzt und gleichzeitig 
mit dem freien Ende der Stromleitung rasch nacheinander über eine 
scharfe Kante das Apparates streicht. Entstehen dabei elektrische 
Funken, so ist dies ein Zeichen dafür, daß der Apparat in Ordnung 
ist und der Fehler an der Zündflansche oder Zündkerze liegt. Bei 
kleineren Apparaten ist der einfachste und sicherste Weg der Unter- 
suchung der, daß man mit der einen Hand das freie Stromleitungs- 
ende und mit der anderen den Magnetapparat berührt und wieder 
am Schwungrad drehen läßt. Verspürt man dabei einen elektrischen 
Strom im Körper, so ist der Apparat in Ordnung. Man hat dann 
die Zündflansche oder die Zündkerze zu untersuchen. 

Bei der Zündflansche kann die Isolation des Zündstiftes ge- 
sprungen, sein so daß das eingedrungene Wasser den Strom ab- 
leitet. In diesem Falle ist die Isolation zu erneuern. Auch kann 
die Berührungsstelle zwischen Zündstift und Kontakthebel ver- 
schmutzt sein. Durch Reinigen dieser Berührungsstelle kann die 
Störung beseitigt werden. 

Bei Abreißzündung kann sich das Abreißgestänge verstellen, 
so daß die Unterbrechung des Stromkreises zu früh oder zu spät 
erfolgt und ein Funke nicht überspringt. Auch kann es vorkommen, 
daß die Isolation der Stromleitung beschädigt wird und der blanke 
Kupferdraht mit: metallischen Teilen der Maschine in Berührung 
kommt, wodurch der Strom abgeleitet wird. 

Bei Zündkerzen kann das Versagen durch Springen der Iso- 
lation oder Verschmutzen der Funkenstelle verursacht werden. 
Beim Versagen des Magnetapparates liegt meistenteils die Ursache 
an der Verschmutzung der Stromabnahmestelle. Die Ankerwellen- 
lager dürfen nur wenig geschmiert werden. 

Soll die magnet-elektrische Zündung zuverlässig funktionieren, 
so ist die erste Bedingung die, daß sowohl Magnetapparat wie Zünd- 
flansche oder Zündkerze rein und trocken gehalten werden. 

Beim Untersuchen der Zündflansche oder Zündkerze darf nicht 
sofort nach Herausnehmen des Einlaßventils oder Öffnen des 
Schauloches die Funken- 
stelle beobachtet werden, 
denn es ist möglich, daß im 
Zylinder noch frisches und 
zündfähiges Gemisch steht, 
das sich dann vielleicht ent- 
zünden würde, wobei die 
Flamme zur Ventilöffnung 
oder dem Schauloch heraus- 
schlagen würde. 

Man dreht in diesem Fal- 
le besser zuerst am Schwung- 
rad bis die Maschine einige 
Umdrehungen gemacht hat 
und man annehmen kann, 
daß kein Gemisch mehr ım 
Zylinder vorhanden ist. 

5. Die Maschine 
geht beim Andrehen zu 
schwer. Durch Verwen- 
dung von minderwertigem 
Schmieröl verharzt der Kol- 
ben oder setzt sich fest, 
läßt sich also nur schwer 
oder gar nicht mehr bewegen. Durch Eingießen von Petroleum 
in den Zylinder wird das verharzte Öl gelöst; dann sind Zylinder 
und Kolben mit Petroleum zu reinigen. 

Beim Versagen der Zylinderschmierung werden Kolben und 
Zylinderwandung mitunter stark beschädigt. Der Reibungswider- 
stand kann sich dabei derart steigern, daß die Maschine plötzlich 
stehen bleibt. ‚Gewöhnlich sitzt dann der’ Kolben fest und kann 
oft nur unter erheblichen Schwierigkeiten aus dem Zylinder gebracht 
werden. Meistenteils sind Kolben und Zylinderwandung so be- 
schädigt, daß der Zylinder nachgebohrt und der Kolben erneuert 
werden muß. 

6. Glühende Ruß- oder Metallteilchen im Ver: 
brennungsraum führen zu Selbstzündungen; die Maschine 
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Fig. 58. Z. A.: Die Transmissions- 
anlage der Firma Gebr. Wetzel. 


fängt an zu „klopfen“. Dann muß der Verbrennungsraum aus- 
gekratzt und mit Petroleum gereinigt werden. 

Auch gelockerte Schwungradkeile und Lagerdeckel sowie aus- 
gelaufene Pleuelstangenlager verursachen ein Klopfen in der Ma- 
schine. Ist der Zylinder stark ausgelaufen, so wird beim Krafthub 
der Kolben von einer Seite der Zylinderwandung auf die andere 
geworfen, was sich ebenfalls durch einen dumpfen Stoß in der 
Maschine äußert. Durch Anziehen der gelockerten Keile und 
Schrauben, sowie durch Nacharbeiten der Lager kann diesem Ubel- 
stande abgeholfen werden. 

Ausgearbeitete Zylinder miissen nachgebohrt werden. 

7. Rickschlage in der Ansaugleitung entstehen, wenn 
die Brennstoffzuführung unzureichend ist und sich nur ein brenn- 
stoffarmes Gemisch bilden kann. Die 
Verbrennung dieses Gemisches geht nur 
langsam vor sich und ist noch nicht 
vollendet, wenn bei der folgenden An- 
saugperiode frisches Gemisch in den 
Zylinder eintritt. Dieses frische Gemisch 
entzündet sich sofort an dem noch im 
Zylinder brennenden und die Flamme 
schlägt zu dem noch offenen Einlaßventil 
heraus. 

Bei Gasmaschinen ist dann entweder 
die Gasleitung verstopft oder der Gas- 
hahn ist nicht genügend geöffnet. 

Bei Maschinen für flüssige Brennstoffe 
sind die Ursachen der ungenügenden Brennstoffzuführung am 
Vergaser zu suchen, dessen Einspritzdüse teilweise oder ganz 
verstopft ist. Das Reinigen dieser Düse oder der Gasleitung oder 
das Öffnen des Gashahnes beseitigen die Störung. 

8. Sammelt sich im Auspufftopf oder in der Auspuff- 
leitung zu viel Kondensationswasser an, oder ist die Aus- 
puffleitung durch verbranntes Schmieröl verschmutzt, so 
erhöhen sich die Auspuffwiderstände, was einen Kraftverlust zur 
Folge hat. Zu erkennen ist dieser Übelstand an dem lauten Auspuff, 
außerdem spritzt Wasser aus der Mündung des Auspuffrohres. 

Auspufftopf und Leitung sind zu reinigen. 

9. Versagt die Kühlung, so kann entweder die Leitung 
verstopft sein, oder es wurde vergessen, den Leitungshahn zu öffnen. 
Bei Maschinen mit Zirkulationskühlung ist darauf zu achten, daß 
der Wasserspiegel im Kühlgefäß etwa Handbreite über der Mündung 
des Rücklaufrohres steht. 
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Die Transmissionsanlage 


der Firma Gebr. Wetzel, Leipzig-Pi. 
auf der Internationalen Baufach-Ausstellung zu Leipzig. 
Mit Abbildungen, Fig. 56 bis 62. 


Zusammenfassung. Beschrieben sind die hauptsächlichsten Einzel- 
heiten einer von Gebr. Wetzel-Leipzig auf der „Internationalen Baufach- 
Ausstellung“ zu Leipzig ausgestellten Transmission und zwar Ring- 
schmierlager, normale Kugel-Hängelager mit Sel!steinstellung, ferner 
die sharaktelistischen Wetzel’schen Kugellagerschalen für Hängelager, 
Konsollager mit geringer Maulweite, Botorin-Vorgelage »Lipsia* mit 
Ausrücker, Riemenspannrollen ,Lipsia* u. a. m. Eine Anzahl Abbil- 
dungen erleichtern das Verständnis der Beschreibung. 


Es war wohl zu erwarten, daß die bekannteste der in Leipzig 
seßhaften Transmissionsfabriken auch auf der Bauausstellung in 
entsprechender Weise vertreten sein würde. Daß aber diese Spezial- 
ausstellung sich zu einer vollständigen Mustertransmissionsanlage 
herauswachsen würde, das hätte sich wohl selbst der enragierteste 
Lokalpatriot nicht träumen lassen. Tatsächlich war nämlich eine 
ganze Transmissionsanlage mit allen nur irgend anzubringenden 
Einzelheiten ausgestellt. Zum Anlassen derselben diente eine 
Wetzelsche Reibungskupplung, die vom Boden aus durch einen 
Ausrücker mit Handrad an- und abgestellt werden konnte und 
sich besonders wegen der Ruhe, mit der sie einrückt, allgemeiner 
Beachtung. erfreute. 

Leider verbietet es der Raum, hier auf alle Einzelheiten der 
Anlage einzugehen, dazu kommt, daß verschiedene derselben an 
dieser. Stelle schon genauer beschrieben wurden. Infolgedessen 
möge das Nachstehende genügen. 
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An Lagern fand sich vor allem das Ringschmierlager 
»Lipsia”, dessen eigenartige Inneneinrichtung aus Fig. 56 und 57 
zu sehen ist. Dieses Lager kennzeichnet sich durch die verzahnten, 
zwangläufig bewegten Schmierringe, deren Hauptwert darin zu 
finden ist, daß ein Stehenbleiben des Ringes während des Betriebes 
ausgeschlossen erscheint. Damit würde denn auch das Versagen 
der Schmierung selbst zur Unmöglichkeit werden. 

Auf der Welle ist ein 
geteiller, verzahnter Ring, 
der sog. Mitnehmer, derart; 
festgeklemmt, daß die Welle 
sich in ihrer Längsrichtung 
verschieben kann. Auf 
diesem Ringe hängt der mit 
Innenverzahnung versehene 
eigentliche Schmierring. Der 
Mitnehmer zwingt den 
Schmierring, die Drehung 
der Welle mitzumachen. Da 
aber der Schmierring in den 
unterhalb der Welle im Ge- 
häuse des Lagers vorgesehe- 
nen Olsack hineinreicht, so 
fördert er aus diesem Öl und 
hebt es in einen Ölbehälter, 
der über der Welle in der 
Mitte des Lagers angeordnet 
ist. Ein dort pendelnd aufgehängter Ölabstreicher, der nebenbei 
bemerkt, der Firma Gebr. Wetzel in Leipzig-Plagwitz gesetzlich 
geschützt ist, streicht das Öl vom Schmierring ab und führt es in 
die seitlich des Ölbehälters angeordneten Ölkammern. Letztere 
liegen axial und reichen direkt bis auf die Welle herab; von ihnen 
gehen Schmiernuten 
aus, die das Öl 
gleichmäßig über die 
ganze Tragfläche des 

Lagers verteilen. 
Seitliche Abstreich- 
kanten streichen das 
Öl an den Enden der 
Lagerschale von der 
Welle ab und führen 
es dem unteren Öl- 
raum ¡des Lagers 
wieder zu, so daß 

ein vollständiger 
Kreislauf des 
Schmiermaterials ge- 
sichert ist. 

Durch Versuche 
wollen Gebr. Wetzel 
festgestellt haben, 
daß das im Ölsack 
befindliche Öl in der 
Stunde 100 mal um- 
läuft. Es betrug, wie 
sie angeben, in einem 
Lager von 110 mm 
Bohrung bei 180 Um- 
drehungen in der 
Minute, die durch den Ring geförderte Ölmenge stündlich 225 |. 

Von den Kugellagern, die genanntes Werk ausführt, sind be- 
sonders die Kugel-Hängelager, Bauart ,,Lipsia“, nach Fig. 61 
mit Selbsteinstellung als neu zu erwähnen. Die Schalen dieser 
Lager lassen sich durch Spindeln in der Höhenlage verstellen und 
damit natürlich hat man die Möglichkeit, die im Lager ruhende 
Welle innerhalb gewisser Grenzen höher oder tiefer einzustellen. 
Wichtig ist hierbei der Umstand, daß diese Lager staubdicht sind. 

Die Anordnung und Ausführung der Kugelringe in den Lagern 
ist durch die früher an dieser Stelle gegebene Beschreibung als 
bekannt vorauszusetzen. Es sei nur noch einmal darauf aufmerk- 
sam gemacht, daß das Kennzeichen dieser Konstruktion die Selbst- 
einstellung ist. 





Fig. 60. Z. A.: Die Transmissions- 
anlage der Firma Gebr. Wetzel. 





Fig. 61. Z. A.: Die Transmissionsanlage der 


Firma Gebr. Wetzel. 
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Neuartig ist dann weiter das Hángelager, Fig. 58, bei dem 
Kugellagerschalen „Lipsia“ zur Verwendung gekommen sind. 
Diese Kugellagerschalen sind zur Auswechselung gegen gewóhnliche 
Lagerschalen ohne und mit Ringschmierung in vorhandenen Trans- 
missionen bestimmt. Sie passen im Gegensatz zu normalen Kugel- 
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Fig. 62. Z. A.: Die Transmissionsanlage der Firma Gebr. Wetzel. 


lagerschalen in den Kórper jedes Hánge- oder Wandkonsollagers 
und kónnen eingebaut und am Lagerkórper befestigt werden, ohne 
daß man diesen zu demontieren oder sonst wie zu ändern braucht. 

Der Lángsschnitt durch das Lager gewáhrt das Bild Fig. 59; 
und zwar ist hier nur das Unterteil des Hangers gezeichnet, weil 
dessen Oberteil auf die Form der Ausführung des Lagerkórpers 
von keinem Einfluß ist. Aus der Skizze erkennt man den Kugel- 
ring und sieht auch weiter, daß das Gehäuse desselben an demjenigen 
Teil, der von den Schraubenspindeln erfaßt wird, ähnlich den 
Schalen der Sellerslager mit Kugelsitzflächen ausgerüstet ist, so 
daß also auch dieses Lager in seinem Hänger „pendeln“ kann. 

Der rechte Teil des Gehäuses läuft in eine Flansche aus, die mit 
Hilfe zweier Schrauben am Hänger in wagrechter bzw. schräger 
Lage eingestellt und so genau eingerichtet werden kann. 

Über die Abmessungen usw. dieser Lager gibt untenstehende 
Tabelle Auskunft (bezogen auf Fig. 59.) 

Das ausgestellte Deckenvorgelege Fig. 60 ist unter der Be- 
zeichnung Reformvorgelege ,,Lipsia“ bekannt. Es besitzt 
nur einen Lagerbock und enthält im übrigen Kugellager, wird aber 
auch mit Weißmetallagern ausgeführt. Die Riemenausrückung 
ist Gebr. Wetzel gesetzlich geschützt. Die Betätigung des 
Ausrückers erfolgt bei der Ausführung nach Fig. 60 durch einen 
einfachen Zug an der Ausrückerstange, bei einer zweiten Aus- 
führung dagegen durch Zug an Handgriffen, und bei einer dritten 
durch einen Zug an einem doppelarmigen Hebel. Der Hebel trägt 
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am entgegengesetzten Ende ein Gewicht und ist auf der Gewichts- 
seite auf eine gewisse Länge geschlitzt. In den Schlitz greift ein 
Stift ən der Ausrückerstənge und so empfängt letztere ihre Be- 
wegung. Bei der anderen Ausführung greifen die Handgriffe an 
Kordelzügen an, die über kleine Leitrollen nach der Ausrücker- 
stange des Vorgeleges geführt sind und diese betätigen. 

Das Vorgelege dient zur Übersetzung und Über- 
tragung von Kraft von einer Antriebsmaschine auf Ar- 


~ | | beitsmaschinen und ist sowohl zur Befestigung auf dem 


Fußboden, als auch an der Decke oder Wand zu brauchen. 
Es wurde seither schon für Riemen von 35 bis 150 mm 
Breite gebaut, kann aber selbstverständlich auch für 
Riemen größerer Breite ausgeführt werden. 

Durch Fig. 62 endlich wird eine von Gebr. Wetzel 
gelieferte Spanneinrichtung veranschaulicht, die haupt- 
sächlich deshalb beachtenswert ist, weil es sich dabei um 
einen Riemen von nicht weniger als 1100 mm Breite zur 
Übertragung von einer Kraft von 600 PS handelt. 

Der Spannrollentrieb kennzeichnet sich dadurch, daß 
zwischen treibende und getriebene Scheibe eine Spannrolle 
eingeschaltet ist, die innerhalb gewisser Grenzen um eine 
feste Drehstelle frei pendeln kann. Die Rolle liegt auf dem 
Riemen und wird von zwei einarmigen Hebeln gehalten, 
die um eine festgelagerte Achse drehbar sind. An den 
freien Enden der Hebel greifen die Hebelstangen zweier 
Pufferzylinder an, die das Auftreten von Stößen ver- 
hindern sollen. 

Schreiber dieses hörte, daß zwei derartige Spann- 
rollentriebe „Lipsia“ seit Jahren in der Gummiwaren- 
fabrik Phil. Penin in Leipzig-Plagwitz arbeiten. Der eine 
der beiden Triebe überträgt 80, der andere 100 PS. Der Riemen 
des einen Triebes hat 350 mm, der des anderen 500 mm Breite. 

Im allgemeinen werden solche Spannrollentriebe für Überset- 
zungen von 1 zu 4 bis 1 zu 20 ausgeführt; sie empfehlen sich vor allen 
Dingen da, wo die von der Kraftmaschine angetriebene Transmis- 
sion entweder ungünstig zur 
Kraftmaschine, oder dicht 
bei dieser liegt. W. 


Die wichtigsten Kur- 
ven der mechanischen 
Wärmetheorie. 

Von Ing. C. Eichelberger. 
Mit Abbildungen, Fig. 63 bis 68. 


Nachstehende Mitteilun- 
gen sollen eine Ergänzung 
meiner in den Jahren 1911 
und 1912 an dieser Stelle 
veröffentlichten größeren Ab- 
handlung: Zusammen- 
stellung und Ablei- 
tung der wichtigsten 
Formeln der mecha- 
nischenWärmetheorie 
der Gase in elemen- 
tarer Abhandlung dar, 
auf die hiermit, des bes- 


e r 
seren Verstiindnisses halber 0 
nochmals besonders ver- Fig. 63. Z. A.: Die wichtigsten Kurven 


wiesen sel. der mechanischen Wärmetheorie. 
Da es sich um eine 

Ergänzung jener Abhandlung handelt, so soll auch der ganze Auf- 

bau des Folgenden jenem Bericht angepaßt werden. 





I. Verschiedene Arten der Zustandsänderungen. 


Wir gehen von dem ersten Hauptsatz der mechanischen 
Wirmetheorie aus und betrachten das zweite Glied näher. 


Hierin nehmen wir: 4Q=A-4JU+A-P.4v. 


a) Volumen konstant. 


Wird das Volumen konstant gehalten, 4v= 0, so: erhalten 
wir als äußere Arbeit: AL—=P-dv; L=0. 


Hierbei wird eine äußere Arbeit nicht geleistet. Im Dia- 
gramm haben wir es mit einer geraden Linie zu tun parallel zur 
Ordinaten-Achse. Fig 63, Skz. 1. 


b) Druck konstant. 
Hier erhalten wir als &ußere Arbeit: 
JL=P-4dv 
L=P-(v—vw). . . H 
Die geleistete Arbeit wird durch ein Rechteck Ge 
In Fig. 63, Skz. 2 ist es die Fläche: 1, 2, v, v,, 1. 


c)Isotherme. 


Wird bei 
einerZustands- 
änderung die 

Temperatur 
konstant ge- 
halten, so spre- 
chen wir von 
einer isotber- 
mischen Zu- 

standsände- 

rung. Es 

kommt also 
hier das Ma- 

riottesche 

Gesetz zur 
Geltung. 


P.y=c. 


Diese Glei- 
chung stellt 
nach der ana- 
lytischen Geo- 
metrie eine 
gleichseitige 
Hyperbel dar. 
Die Konstruk- 
tion ist aus 
der Fig. 64, 
Skz. 1 ersicht- 

lich und 
braucht man 
nur die kon- 
stante c zu 
kennen. Die 
äußere Arbeit 
zwischen den 
Grenzen a und d wird angegeben nach der Gleichung: 


dAL=P. Av; 
L=ZP.v=P-v-1In(v,/v). 
oder durch die Fläche a, b, c, d, 0, a. 


d) Adiabate. 


Erfolgt die Zustandsänderung ohne 
Wärmezufuhr und ohne Entziehung, so 
debnt sich ein Gas adiabatisch aus, nach 
dem Gesetze: P-.vwx*=c, 

Diese Kurve stellt eine der Iso- 
therme äbnliche Kurve dar, welche etwas 
steiler verläuft. Die Konstruktion dieser 
Kurve erolgt dadurch, daß wir v die 
Werte von — co bis + co durchlaufen 
lassen und die zugehörigen Drücke be- 
rechnen (vergl. Fig. 63, Skz. 3). Sie kann auch nach der polytropi- 
schen Kurve konstruiert werden, worin n den Wert 1,41 annimmt. 
Die geleistete Arbeit wird angegeben durch die Fläche a, b, c, 
d, 0, a in Fig 68, Skz. 3 oder durch: AL=JP.vk 
eine Gleichung, die nach Auflösen übergeht in: 

L= P. yk 1 1 


_ zk —1 AR 1 
k liv vi 


Polytrope. 
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Fig. 64. Z. A.: Die wichtigsten Kurven der mecha- 
nischen Wärmetheorie. 


. III 





Fig. 65. 


. IN 


Nehmen wir an die Kurve M, N, P in Fig. 64, Skz. 2 | 


stelle die Polytrope dar. Gemäß der Gleichung derselben ist: 
P. y =c. 


Ee 
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Es muß also nur die Bedingung erfüllt sein: 
D, vi =P, n. 
Beim Punkte M sei dies der Fall. Es ist nun zu beweisen, 
daß es auch beim Punkte N der Fall ist. Es ist in der Fig. 64, 


Skz. 2: EG = Ya — Nu 
und AC = PS — P3. 
Weiter ist V tg a = Vi TL 
Vi 


da EF = EG sein muß. 


Wir erbalten: Va = gu: (1 + tg a). 


P, —Py 
tg? = Ké P, 
P, =P, - (1 + tgp). 
Erweitert man die erste Gleichung, so erhält man: 
va = v. (1 + tg), 
P, = P, - - (1 +tg6). 
Nun muß aber folgende Bezeichnung gelten, wenn diese 
Gleichungen erfüllt sein sollen. 


1 + tgf = (1 + tga)? 
Wir erhalten dann: 
P, =P, -(1-+ tga)" 
‘und hieraus ergibt sich: 
P, - vi =P, - vi. 
Es ist uns also so ein Mittel gegeben die Polytrope zu 


konstruieren. Die zwischen zwei Zustandsänderungen geleistete 
Arbeit stellt die Fläche MNPROAM dar oder ergibt sich aus 
. ya 
bs a E ae . VI 
n—1 \vi- vs 
Die Konstruktion der Polytrope ist aus der Figur leicht er- 
sichtlich. Es ist Winkel e anzunehmen und Winkel $ zu be- 
stimmen gemäß der angegebenen Gleichung. 


Ebenso ist: 


ov 








der Gleichung: 


II. Kurven des Kreisprozesses. 

In Fig. 65, Skz. 1 ist ein Kreisprozeß graphisch veran- 
schaulicht. Hier macht das Gas verschiedene Zustandsänderungen 
durch. Die dabei geleistete Arbeit ist durch die Fläche 1, 2, 3, 4, 1 
dargestellt. Bei der ersten Zustandsänderung ist die von außen 
zugeführte Wärmemenge gemäß dem ersten Hauptsatze: 

Q, = A -(0, —U)+A-L,. 

Bei der zweiten: 

Q, = A - (Us — Us) + A- L,. 

Bei der dritten: 

Qs = A -(C, Dal — A - L,. 

Und bei der vierten: 

Q, = A, - (1, — U) —A-L,. 






S 
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Addiert man diese Gleichungen, so erhält man: 
(Q, + Qa) — (Qs + Q4) = A- (L, + L P 
. oder kürzer: Q—Q=A:L... . VII 


Hieraus ersieht man, daß nicht alle Wärme in eaters Arbeit 
umgesetzt wird, sondern nur ein Teil und daß wir es somit mit 


einem Wirkungsgrad des Kreisprozesses zu tun haben. Derselbe 
wird angegeben durch das Verhältnis: 
A-L 
==. VIII 
Q 


Je näher nun A - L der Größe Q kommt, also je mehr 
sich y der Zabl Eins nähert, desto günstiger ist der Wirkungs- 
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grad. Ist A - L = Q was zwar unmöglich ist, so wird die zu- 
geführte Wärmemenge ganz in Arbeit umgesetzt. 

Erfolgen die Zustandsänderungen nur adiabatisch und iso- 
thermisch so haben wir den Carnot'schen Kreisprozeß, Fig. 67. 
Bei demselben haben wir ein Maximum für den Wirkungsgrad 
eines Kreisprozesses. 


III. Graphische Darstellung der Entropie. 


Die Entropie zwischen den beiden Grenzen 1 und 2 be- 
rechnet sich aus: 
2 
ae = S, => S, . . . . . . IX 
Auf der Abzissenachse trigt man die Entropie und auf der 
Ordinatenachse die absolute Temperatur auf. 

Wie aus der ersten A bhand- 
lung ersichtlich ist, haben wir 
es mit einer Konstanten zu 
tun, weshalb in Fig. 65, 
Skz. 2 ein genaues Festlegen 
der Ordinatenachse nicht 
möglich ist. Wir nehmen 
in diesem Diagramm einen 
beliebigen Punkt als An- 
fangspunkt an und tragen 
die dem Punkte 1 ent- 
sprechende Temperatur auf 
wobei die Art der Zustands- 
änderung bekannt sein muß, 
d.h die Kurve 1,2 - Punkt II 
erhalten wir durch die Größe 
der Entropie und der diesem 
Punkte entsprechenden Tem- 
peratur. So entsteht das 
Wärmediagramm. In Fig. 65, 
Skz. 2 stellt die Kurve 1,2 die Zustandsänderung und I, II die 
Wärmekurve dar. 


karmeFindhelen 


lenperalur 







1,” 


Enfropre 


Druck 
G 


Nfolumen 


Fig. 66. Z. A.: Die wichtigsten Kurven 
der mechanischen Wärmetheorie. 


IV. Besondere Zustandsänderungen bei der Entropie. 
1. Volumen konstant. Fig. 68, Skz. 1.) 


Der Wert S, — 5, = 2 A - gibt die Größe der Entropie 


an. Setzt man für Q den Wert JQ = c: AT ein, so erhält man 
nach Auflósen die Gleichung: 


S — S, = Cy -1n (T,/T;). 
2. Druck konstant. (Fig. 68, Skz. 2.) 
Hier ergibt sich die Entropie zu: 
S — S, = > T ;  AQ=e-4T; 
init canceled 
8. Temperatur konstant. (Fig. 68, Skz. 3). 


Die Anderung der Entropie bestimmt sich zu: 


Q 
S, — S, = T e 
4. Adiabatische Zustandsänderung. 


Hierbei ist 4Q = 0. Die Entropie behält also während dieses 
Prozesses denselben Wert. 


also: 


V. Die Grenzkurven der Dämpfe. 


Bezeichnet V das Volumen des Dampfes und V' das der 
Flüssigkeit und ermittelt man jetzt für verschiedene Drücke die 
zugehörigen Volumina der Flüssigkeit und des Dampfes, so erhält 
man zwei Kurven. Die Kurve A, B (Fig. 68, Skz. 4) stellt die 
Volumenvergrößerung bei verschiedenen Drücken dar und wird 
untere Grenzkurve genannt. p 

Nach Versuchen von Hirn wächst das Volumen um: 

vi=V,'-(1+a-t+b-t?). .- XII 
mit genügender Genauigkeit. Val, a, b sind Konstante und für 
jede Dampfart verschieden. Das Volumen Vo’ ist auf 0° C. be- 
zogen. 

Der zugehörige . Druck ergibt sich aus der Formel von 
Regnault u: p=108+b-At+c-B. XIV 


——_ — 


Die Kurve C, D stellt die obere Grenzkurve dar, mit der 
Gleichung: 

p: =c. XV 
worin m und c Konstante sind. 


In Fig 68, Skz. 4 unterscheiden wir also drei Teile: 


Gebiet I: reine Flüssigkeit 
Gebiet II: gesättigten Dampf 
Gebiet III: überhitzten Dampf. 


VI. Entropietafel. 

Die Entropietafel stellt Fig. 66 dar. 

Im ersten Quadranten sind folgende Kurven eingezeichnet: 
wenn auf der Abzissenachse die Entropie und auf der Ordinaten- 
achse die Temperaturen aufgetragen sind: 

Kurve O, A Entropie der Flüssigkeit 
Kurve C, D Entropie des Dampfes. 


Trägt man auf der Abzissenachse die Wärmeeinbeiten auf 

und auf der Ordinatenachse die Temperaturen, so erhält man: 
Kurve O, B Flüssigkeitswärme 
Kurve C’, E Gesamtwärme des Dampfes. 

Im vierten Quadranten gibt die Strecke O, Z den Abstand 
vom absoluten Nullpunkt an. 

Trägt man im zweiten Quadranten die Temperatur ebenfalls 
als Ordinaten auf und die Drücke auf der Abzissenachse, so er- 
hält man die Temperatur-Druck-Kurve O, F. 

Im III. Quadranten findet man die Druck -Volumen - Kurve 
G H eingezeichnet. Die Drücke sind auf der Abzissenachse und 
die Volumen auf der Ordinate abgetragen. 


Feuer- und säurefeste Steine. 


Ingenieur Fritz Bergwald in Berlin-Steglitz schreibt: Feuer- 
und säurefeste Steine kommen vor allen Dingen beim Bau von 
Ofen- und Feuerungsanlagen in Frage. Da die Haltbarkeit derartiger 
Anlagen sehr von der Beschaffenheit des verwendeten Materials 
abhängt, so ist 
es wohl berech- 
tigt, zu unter- 
suchen, welche 
Eigenschaften 
ein Baustein be- 
sitzen muß, der 
für die Verwen- 
dung beim Bau | 
von Feuerungs- Ee 
anlagen in Frage ee d 
kommt. 

Haupterfor- 
dernis ist, daB 
der Stein selbst 
bei hóchster 
Temperatur gar 
nicht oder nur 

sehr schwer 


Bei $ 








schmilzt. | 
schnellwachsen- 9. 67. Z. A.: Die wichtigsten Kurven der mecha- 
den Tempera- nischen Wärmetheorie. 


turen darf er 

nicht „reißen“, und soll möglichst unempfindlich gegen Stoß und 
Reibung sein. Der Stein muß ferner volumenbestándig sein und 
darf weder ‚wachsen‘ (das Volumen vergrößern) noch „schwinden“ 
(das Volumen verkleinern). Endlich muß er Angriffen chemischer 
Art, wie z. B.,von Säuren, Gasen, flüssigen Metallen und Schlacke 
widerstehen. 

Bis zu welchem Grade die Steine die vorerwähnten Eigen- 
schaften besitzen müssen, hängt selbstverständlich von der Art 
der Anlage, der Feuerung und den sonst etwa noch auftretenden 
Angriffen ab und ist von Fall zu Fall zu untersuchen. Es ist aus- 
geschlossen, daß eine Stein alle erwähnten Eigenschaften gleich- 
zeitig in gleich hohem Maße besitzt. Dafür sorgen schon die 
verschiedenen chemischen und mechanischen Bestandteile der 


Rohstoffe. 





Es werden feuerfeste Steine saurer oder basischer Qualitát, 
je nach dem vorliegenden Gehalt an Tonerde als Basis oder Kiesel- 
sáure als Sáure, unterschieden. Sáuren und Basen gehen nun be- 
kanntlich chemische Verbindungen ein. Es widersteht also nur 
sauer-sauer, basisch-hasisch. Aus diesem Grunde ist fir sauer 
reagierende Materialien nur saurer Stein, wie z. B. Quarzstein, ge- 
eignet, wáhrend fiir basisch reagierende Produkte nur basischer Stein 
zu verwenden ist. 

Die Farbe feuerfester Steine ist sehr verschieden und kommt 
vom reinsten Weiß bis zum schmutzigen Braun in allen Nuancen vor. 
Verkehrt wäre es aber, aus der Farbe unmittel- 
bar Schlüsse auf die Qualität des Steines ziehen 


RR, | 

zu wollen. : 
Es existieren groBe Preisunterschiede zwi- 

schen den einzelnen Sorten feuerfester Steine. Z 


Doch lasse man sich dadurch nicht beirren, da 
die billigen Sorten sehr oft weiter nichts als 
maschinell gepreBte Ton- oder Tonsandsteine 
sind, die dann als ,Chamottesteine** gehandelt 
werden. Für Anlagen mit geringen Beanspru- 
chungen mögen derartige Steine genügen, doch 
kann man auch recht trübe Erfahrungen damit 
machen. Aus diesem Grunde ist eine chemische 


Analyse sehr wohl empfehlenswert, denn die é. 


genauere Untersuchung des Steines, bei der die 
Herstellung eine groBe Rolle spielt, ist Sache 


des Chemikers. *) , 7 2 
Das Vermauern feuerfester Steine darf el 
nicht mit dem leicht schmelzenden Lehm (wie Si" KE 


es mitunter geschieht), sondern muß mit feuer- 
festem Mörtel erfolgen. Der Lehm läuft aus 
den Fugen heraus und lockert das Mauerwerk. 
Da nun die ausgelaufenen Fugen dem Feuer 
eine größere Angriffsfläche bieten, wird dadurch eine schnelle Zer- 
störung der feuerfesten Steine herbeigeführt. Die Fugen sind 
sehr eng**) herzustellen, der Mörtel muß aus diesem Grunde sehr 
feinkörnig sein. 

Da die Ausführung von Ofen- und Feuerungsanlagen viel Sorg- 
falt und Sachkenntnis erfordern, sollte damit nur eine hinreichend 
renommierte Spezialfirma betraut werden. 


Große Hüttenwerks-Gasmaschinen. 
Von Ingenieur W. Schömburg in Witten. 


Mit Abbildungen, Fig. 69 u. 70. 
(Fortsetsung und Schluß aus Heft 4.) 


C. Stahlwerksgebläse. 


Der Antrieb der Stahlwerksgebläse durch Gasmaschinen ist - 


ein Fortschritt der neuesten Zeit. Die Schwierigkeiten, welche 
dabei zu überwinden sind, finden ihre Ursache bekanntlich in dem 
unregelmäßigen Betrieb der Thomaswerke. Da ein Stillsetzen in 
den Blaspausen und ein nachheriges Wiederanspringen bei Gas- 
maschinen nicht gut durchführbar ist, muß das Gebläse in den 
Pausen mit stark verminderter Tourenzahl leer durchlaufen; es 
ist also eine besonders weitgehende und doch exakte Tourenregu- 
lierung erforderlich. 


Aus diesem Grunde eignet sich, wie bereits oben erwähnt, 


das Zweitaktsystem ganz besonders, da in der Regel eine Änderung 
der Umdrehungszahl in den großen Grenzen von 20 bis 85 nötig 
wird. Diese Veränderung wird durch Einstellung der entlasteten 
Gaspumpenschieber erreicht, wobei das Gasabsperrventil voll- 
ständig geöffnet bleibt. Hierbei wirkt ein Regler als Sicherheits- 
vorrichtung gegen Durchgehen. Die Windzylinder haben Um- 
laufhähne, welche den Druckraum mit dem Saugraum in Ver- 
bindung setzen. Zur Steuerung der Maschine gind zwei Hand- 
hebel, einer für die Gasschieber und einer für die vorerwähnten 


— 


Di Jede bessere Schamottewarenfabrik hat für ihre Fabrikate 
bestimmte Qualitätsmarken, z.B. Gebr. Kulmiz qx, xx, A, O usw. 
Jede dieser Marken ist für einen anderen Zweck geeignet und für 
diesen auch, wenn man so sagen darf, besonders präpariert. (Vgl. 
Wilcke: Bau der Feuerungen usw.) D. Red. 

1H) Sog. Messerrlickenfüge von 3 bis 4 mm. D. Red. 


Ra 
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Umlaufhähne unter Zwischenschaltung eines Hilfsmotors, nötig. 
Auch das Viertaktsystem, welches den Vorteil eines besseren 
Wirkungsgrades hat, gestattet durch Verbesserungen an der 
Steuerung ebenfalls Tourenveränderung in oben genannten 
Grenzen bei durchaus sicherem Gang selbst bei Tourenzahlen 
bis zu 22. Es wird dies z. B. erreicht durch Anordnung von hand- 
gesteuerten Klappen im Gaseinströmkanal und exakten Abschluß 
der Gasleitung von der Luftleitung durch ein besonderes Ventil. 
Auf diese Weise findet bei getrenntem Abschluß dieser beiden 
Leitungen und bei geschlossenem Einlaßventil keine ungünstige 








AV) 


Fig. 68. Z. A.: Die wichtigsten Kurven der mechanischen Wärmetheorie. 


Beeinflussung der Gemischbildung statt. Mit dem Regler ist die 
Steuerung unmittelbar verbunden. In der Druckleitung ist ein 
Umschaltventil vorgesehen, welches bei geringer Tourenzahl den 
Wind ins Freie entweichen läßt. Gegen Durchgehen sichert 
derselbe noch insofern, daß er bei Überschreitung einer gewissen 
Drehzahl die Zündung ausschaltet. Es gibt aber noch andere 
Steuerungskonstruktionen, welche die verlangte Tourenänderung 
erreichen. 

Wirtschaftlich arbeitet das Gasgebläse erheblich billiger als 
das Dampfgebläse, so daß sich Ersparnisse bis zu 50 Pf. für die 
Tonne Stahl ergeben. 

Soweit mir bekannt, sind heute folgende Maschinen in 
Betrieb: 

I. Zweitaktsystem Körting. 


a) Hasper Eisen-und Stahlwerk für Konverter von 6 bis 8 ts. 
Zwillingsgebläse für 400 bis 470 cbm/Min. auf 2 bis 21% at. 
1400 bis 1600 PS. 

790 mm Gaszylinderdurchm., 1200 mm Windzylinderdurchm., 
1300 mm Hub; n = 20 bis 85. 
Raumbedarf 20 x 10 = 200 qm. 


b) Eisen-und Stahlwerk Hoesch für Konverter von 22 bis 24 ts. 
Zwillingsgebláse fiir 900 bis 1000 cbm/Min. auf 2 bis 3 at. 
3500 bis 4200 PS. | 
1125 mm Gaszylinderdurchm., 1850 mm Windzylinderdurchm., 
1400 mm Hub, n = 25 bis 80. 

Raumbedarf ca. 25 x 12 = 300 qm. 


II. Viertaktsystem. 


a) Rombacher Hiitte fiir Konverter von 16 bis 18 ts. 
Tandemzwilling für 700 bis 850 cbm/'Min. auf 2 bis 21, at. 
2700 bis 3200 PS, 2 Maschinen. 

4 Gaszylinder 970 mm Durchm., 2 Windzylinder 1600 mm 
Durchm., 1200 mm Hub, n = 25 bis 95. 


b) Hasper Eisen- u. Stahlwerk für 6 bis 8 ts-Konverter. 
Tandemmaschine für 400 bis 450 cbm/Min. auf 2 bis 213 at. 
1400 bis 1600 PS, n = 22 bis 100. 

c) Gewerkschaft Deutscher Kaiser für 30 bis 32 ts-Konverter. 


Tandemzwilling für 1000 bis 1100 cbm/Min. auf 2 bis 3 at. 
4500 bis 5500 PS, 2 Maschinen. 
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4 Gaszylinder 1220 mm Durchm., 2 Windzylinder 1950 mm 
Durchm., 1400 mm Hub, n = 25 bis 80. 
Raumbedarf 27 x 13 = 350 qm. 


d) Belgisches Hüttenwerk für 18 ts-Konverter. 
Tandemzwilling für 650 bis 800 cbm/Min. auf 2 bis 24% at. 
2500 bis 3000 PS. 

4 Gaszylinder 1000 mm Durchm., 2 Windzylinder 1600 mm 
Durchm., 1100 mm Hub, n = 25 bis 90. 


Die unter IIc aufgeführten Maschinen, von der Firma 
Thyssen € Co., Mülheim, gebaut, dürften wohl die größten, 
überhaupt im Betrieb befindlichen Gasmaschinen sein. Die 

Raumbedarfsskizze 
Tandem -Vieriaklmaschine Fig. 49, Heft 4 


160075. 300! 






1100 Hub n-p stellt den Grundriß 

ET EBEN der Maschine dar, 
pet vom welcher -noch 
o dt Spe zwei Stiick fiir das 









neue Thomaswerk der 

„Gewerkschaft 
Jacobus‘ in Hagen- 
dingen (Lothringen) 
ım Bau sind. 

Die übrigen oben 
aufgeführten Maschi- 
nen sind von der Siegener M.-B.-A.-G., Siegen (la u. b), 
der Maschinenfabrik Augsburg- Nürnberg (lla u. b) und 
der Soc. John Cockerill, Seraing (Ild) gebaut. 


Fig. 69. Z. A.: Große Hüttenwerks- 
Gasmaschinen. 


D. Walzenzugmaschinen. 


Das Allgemeine über diese Antriebe ist bereits in der Ein- 
leitung gesagt. Man trifft hier sämtliche Systeme vertreten. 


Von doppeltwirkenden Viertaktmaschinen nenne ich die 
große 2000 bis 2400 PS-Tandemmaschine des Kruppschen 
Hüttenwerks in Rheinhausen mit 1150 mm Gaszylinderdurch- 
messer und 1200 mm Hub bei n = 100 Touren, welche zum 
Antrieb einer kontinuierlichen Feineisenstraße dient. Der Raum- 
bedarf dieser Maschine stellt sich auf 20 x 8 = 160 qm. Ferner 
laufen dort noch zwei Tandemmaschinen von 1400 PS zum 
Antrieb von Mitteleisenstraßen. Die Maschinen besitzen Gas- 
zylinder von 900 mm Durchmesser bei 1100 mm Hub und machen 
110 bis 120 Touren in der Minute. Der Raumbedarf dieser Ma- 
schinen beträgt 17 X 7 =~ 120 qm. Fig. 69 zeigt eine Grund- 
riBskizze derselben. 


Daneben ist dort noch eine vierte kleinere Maschine von 900 
bis 1000 PS zum Antrieb einer 300er DoppelstraBe vorhanden. 
Sámtliche Gasmaschinen sind von der Firma Krupp selbst gebaut. 


Weitere Tandemmaschinen dieses Systems laufen auf der 
„Burbacher Hütte“ in Größe von 1600 PS für den Antrieb 
eines Drahtwalzwerks, sowie auf den „Rheinischen Stahl- 
werken‘ in derselben Größe für eine kontinuierliche Straße bei 
1050 mm Gaszylinderdurchmesser, 1200 mm Hub und 95 Um- 
drehungen. Die „Böhmische Montangesellschaft“ in 
Königshof hat für den Antrieb von zwei Feinblechwalzwerken 
zwei Stück 1200 PS-Tandemmaschinen in Betrieb mit 870 x 1100 
mm bei 100 Touren aufgestellt. 


Von Zweitaktmaschinen Bauart Körting 
stehende aufgeführt: 


Zwillingsmaschinen von 1600 bis 1800 PS für den Antrieb 
von Drahtwalzwerken auf den Hüttenwerken „Differdingen“ 
und „Völklingen“. Beide Maschinen haben 775 mm Zylinder- 
durchmesser und 1300 mm Hub bei 90 bis 100 Touren. Der 
Raumbedarf der Maschinen beträgt 13 x 10 = 130 qm, einschl. 
der 2 m breiten Seilscheibe. Auf den beiden russischen Hütten- 
werken „Bogoslowsk‘ im Ural und ,Russo-Belge”* in Ena- 
kiewo sind vier Kórtingmaschinen von 800 bis 1300 PS zum 
Antrieb von Mittel- und Feinblechwalzwerken, sowie Stabstra Ben 
in Betrieb.*) Sámtliche vorgenannten Maschinen sind von Gebr. 
Klein, Dahlbruch und Riga geliefert. 


seien nach- 





D Auf dem letztgenannten Werk ist inzwischen auch ‘eine Zwei- 
takt-Tandemmaschine des gleichen Systems von 2400 PS fur den An- 
trieb einer Trio-Grobblechstraße in Betrieb genommen worden. 


An Zweitaktmaschinen System Öchelhäuser wären zu 
nennen: 

Eine 1400 bis 1500 PS-Maschine zum Antrieb einer Mittel- 
eisenstraße auf dem Hiittenwerk in Differdingen", ferner 
eine solche von 1800 PS für ein Trioblechwalzwerk auf den 
„Mossend Steel-Works'* bei Glasgow in England. Diese 
Maschine ist einzylindrig und läuft mit 80 Touren; sie hat 1100 mm 
Zylinderdurchmesser und 1350 mm Hub; das Schwungrad hat 
bei ca. 8 m Durchmesser ein Gewicht von 90 ts. Der Raumbedarf 
der Maschine stellt sich einschl. Schwungrad auf 20 x 8 = 160 qm. 
Im Betrieb soll sie sich bewährt haben. Fig. 70 zeigt den Grund- 
riB der Maschine. 

E. PreBpumpen. 


Die einzigen mir bekannten Gaspumpmaschinen laufen in 
zwei Ausführungen auf dem ,,Hérder Verein“ in Hörde. Es 
sind dies einzylindrige doppeltwirkende Preßpumpen von je 
200 PS Leistung für 2,2 cbm/Min. und 25 at Wasserdruck, gebaut 
von der Siegener Maschinenbau-A.-G. Der Gaszylinder, 
System Körting, hat 420 mm Durchmesser bei 740 mm Hub, 
der Plungerdurchmesser beträgt 130 mm, der Raumbedarf jeder 
Maschine ca. 12,4 m x 3,7 m = 45 qm. Der Betrieb wird, ähnlich 
wie bei den Stahlwerksgeblásen, in der Weise geführt, daB die 
Pumpen bei hochgepumptem Akkumulator mit stark verminderter 
Umdrehzahl durchlaufen. Die Regelung der Tourenzahl erfolgt 
von letzterem durch Beeinflussung der Schieber an Gas- und 
Luftpumpe. 

Schlußwort. 


Die Frage, ob Zweitakt oder Viertakt, läßt sich nicht in be- 
stimmter Weise allgemein entscheiden. Ihre Beantwortung 
hängt von einer Reihe von Umständen ab, die ich hier nur streifen 
möchte, z. B. vom Platzbedarf, der Regulierungsfähigkeit, dem 
Wirkungsgrad, dem Verkaufspreis, den Betriebsunkosten u. dgl. 
— Hieriiber genaue Untersuchungen anzustellen ist äußerst 
schwierig, da einwandfreie und wahrheitsgemäße Angaben über 
all diese Punkte von den verschiedenen Hüttenwerken und 
Maschinenfabriken kaum zu erlangen sind. Man kann wohl sagen, 
daß sich die Praxis im allgemeinen dahin entschieden hat, daß 
für Dynamoantriebe der Viertakt und der Zweitakt-Öchelhäuser, 
für Gebläse sowohl der Viertakt als auch der Zweitakt-Körting 
und für WalzenstraBenantriebe sämtliche Systeme in Frage 
kommen. 

Die Frage nach dem geringsten Gasverbrauch ist nicht von 
besonderer Bedeutung; die Hauptsache für den Betriebsmann 
ist und bleibt die weitgehendste Betriebssicherheit bei ruhigem 
Gange und die Anwendung wenig empfindlicher Konstruktionen. 
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Fig. 70. Z. A.: Große Hüttenwerks-Gasmaschinen. 


Aus der obigen kurzen Übersicht ersieht man, wie geradezu 
glänzend sich trotz harter Lehrjahre die Gasmaschinenindustrie 
entwickelt hat. Unsere Maschinenfabriken — ich nenne hier 
weiter noch die Elsässische Maschinenbau-A.-G., Mül- 
hausen, die „Gute Hoffnungshütte“, Sterkrade, A. Borsig, 
Berlin-Tegel, Schüchtermann & Kremer, Dortmund u. a. — 
haben eigentlich erst in den letzten Jahren die Früchte für all die 
anfänglich aufgewendeten Unkosten und Bemühungen geerntet. 
Mit Recht kann die deutsche Industrie ferner sagen, daß ihre 
Konstruktionen auch für das Ausland, namentlich Amerika und 
England, vorbildlich geworden sind, und daß durch deutsche 
Fabrikate der GroBgasmaschinenbau in diesen Ländern erschlossen 
worden ist. 
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Die Feuerspritzen Bauart Koebe 
auf der Feuerwehr-Fachausstellung zu Leipzig 1913. 
Mit Abbildungen, Fig. 71 bis 75 u. 77. 


Zusammenfassung. Beschrieben sind die wichtigsten der Neu- 
konstruktionen Bauart Koebe, bestehend in Benzin-, Dampf- und Gas- 
spritzen sowie vierrädriger Handspritze, ferner das in letztere eingebaute 
Koebe-Pumpwerk mit zwei schräg gestellten Zylindern und umstellbarer 
. Saugvorrichtung und einem Ausgang mit seitlichem Druckablaßhalın. 


Mit dem 18. Deutschen Reichsfeuerwehrtage in Leipzig war 
eine Fachausstellung verbunden, die von den Fabriken für Feuer- 
wehrgeräte tatsächlich außergewöhnlich reich beschickt worden 
war; unter anderem auch von der Firma Hermann Koebe in 
Luckenwalde. 

Von den Ausstellungsobjekten genannter Firma interessieren 


uns hier naturgemäß nur die Pumpen und unter diesen wieder | 


zunächst die für die 
Motor- und Dampf- 
Spritzen. Von letzte- 
ren wurden während 
der Dauer der Aus- 
stellung zunächst zwei 
vierrädrige Benzin- 
Motorspritzen, von 
denen die eine in 
Fig. 71 dargestellt 
ist, mit 600 und 800 1 
Wasserlieferung stän- 
dig vorgeführt. Die 
Spritzen arbeiteten 
unter einem Drucke 
von 6 bis 7 at.; die 
Wurfweite betrug 
ca. 50 m. Trotz des 
Dauerbetriebes konnte 
man weder an dem 
Motor noch an der 
Pumpe ein Heißlaufen 
wahrnehmen. Das 
ruhige stoßfreie Ar- as Ar 
beiten der Pumpe und 
die ruhige Lage der 
Maschine sind sogar 
auffallend, wenn man daran denkt, daß die Zentrifugalpumpe, 
die heute bei fast allen Automobilspritzen und bei den Benzin- 
Motorspritzen mit Pferdezug angewendet wird, nicht ansaugt, 
wenn Pumpe und Saugschlauch mit Luft gefüllt sind, sondern 
nur, wenn sich Wasser darin befindet. Aus diesem Grunde muß 
ja das nötige Vakuum auch entweder durch einen besonderen 
Apparat erzeugt oder es müssen Pumpe und Saugschlauch mit 
Wasser gefüllt werden. Das erstere geschieht in der Regel mit 
Hilfe einer kleinen Rundlaufpumpe der sog. Evakuierpumpe, das 
letztere mittels eines kleinen Wasserbehälters oberhalb des Pump- 
werkes. 

Koebe verwendet demgegenüber eine doppelt wirkende 
Handpumpe, die vor der Zentrifugalpumpe gelagert ist. Infolge- 
dessen kann hier ein Mann die Zentrifugalpumpe in wenigen Se- 
kunden füllen. Diese, soviel wir hörten, der Firma Koebe patentierte 
Einrichtung bietet gegenüber den schnellaufenden Ansaugvor- 
richtungen entschieden gewisse Vorteile, vor allem erfolgt das An- 
saugen durch die Kolbenpumpe unbedingt sicher. Das Vakuum 
stand während der Proben auf ca. 68 em. 





Fig. 71. Z. A.: Die Feuerspritzen Bauart Koebe auf der Feuerwehr-Fachausstellung 
zu Leipzig 1913. 


Ein weiterer Vorteil ist der, daß der Motor während des An- 
saugens nicht in Betrieb gesetzt zu werden braucht. Man hat also 
auch nicht nötig Kühlwasser mitzuführen und die Motorspritze 
läßt sich ohne Gefahr in kalten Räumen aufbewahren, ebenso 
kann sie während der Fahrt nicht einfrieren! 

Für den Betrieb des Motors hat Koebe nun weiter noch eine 
Kihlvorrichtung, die ihm ebenfalls patentamtlich geschützt 
ist, konstruiert, diese arbeitet selbsttätig unter Anwendung der ver- 
schieden starken Drucke in den einzelnen Stufen der Pumpe. 

Zweckmäßig ist weiter die Anordnung des Auspufftopfes unter 
der Pumpe. Diese wird so durch die Auspuffgase des Motors ge- 
heizt, kann also selbst bei Stillstand nicht einfrieren. 

Von den beiden Motorenspritzen lieferte die größere (Fig. 71) 
800 1 Wasser in der Minute; sie ruhte auf Kugellagern und besaß 
Sitzplätze für acht Personen, ein Leitertransportgerüst zur Mit- 
nahme von Schläuchen, zwei seitlich angeordnete Schlauchhaspel 
und einen Anhänge- 
Schlauchwagen. 

Die zweite Motor- 
spritze lieferte 600 | 
Wasser in der Minute, 
hatte gleichfalls acht 
Sitzplätze und kann 
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durch einige Personen 
gefahren werden. 
Kine dritte Motor- 
spritze war mit elek- 
trischem Antrieb aus- 
gerüstet. Das An- 
saugen erfolgte bei ihr 
ebenfalls in der oben 
beschriebenen Weise, 
daneben aber besaß 
sie einen durchlenk- 
baren Vorderwagen, 
Sıtzplätze für mehrere 
Personen und eine gut 
wirkende Hebelbrem- 
se. Der Elektromotor 
war unterhalb des 


| Wagenrahmens in der Mitte des Fahrzeuges angeordnet. Die Hoch- 


druck - Zentrifugalpumpe war mit dem Motor direkt gekuppelt. 
Auf den Wagenrahmen war außerdem noch ein Handdruck- 
pumpwerk gelagert, das wie jede andere Handdruckspritze zu 
bedienen war. 

Diese Vereinigung ist zweifellos eine glückliche. Ist beispiels- 
weise eine elektrische Leitung durch den Brand zerstört worden, 
so daß die Motorspritze nicht betätigt werden kann, so wird der 
erste Angriff mit der Handdruckpumpe ausgeführt und zwar so 
lange, bis eine Ersatzleistung geschaffen ist. Dann kann die Motor- 
spritze das weitere Löschwerk übernehmen. 

Die Zentrifugalpumpe lieferte 350 1 Wasser in der Minute und 
besaß eine Wurfweite von 45 m; die Handdruckpumpe hatte 100 mm 
weite Zylinder und gab bei 55 Doppelhüben in der Minute 200 | 
Wasser. Die beiden Pumpen waren je mit einem besonderen Saug- 
und Druckstutzen versehen. An der Handdruckpumpe befand sich 
ein Dreiweghahn, dessen einer Ausgang durch ein Rohr mit dem 
Druckstutzen der Zentrifugalpumpe verbunden war. Es wurde 
auch hier die Handdruckspritze dazu benutzt, um das Wasser luft- 
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trocken aus dem Brunnen bzw. aus dem Flusse anzusaugen und 
dadurch die Zentrifugalpumpe fiir den Betrieb zu füllen. 

Das Gerät bot schließlich noch den Vorteil, daß die Zentri- 
fugalpumpe und die Handdruckpumpe, obwohl getrennt, doch 
zusammen arbeiten kónnen und dann eine Wasserlieferung von 
550 1 in der Minute ergeben. —. 

Hat man das Wasser besonders hoch oder weit zu driicken, 
so läßt sich der Druck der Zentrifugalpumpe wesentlich erhöhen, 
wenn man ihr Wasser durch das Ansaugrohr und das Handdruck- 
spritzenpumpwerk drücken und durch letztere die demnach erfor- 
derliche Drucksteigerung besorgen läßt. Die Kaiserliche Marine 
in Sonderburg u. a., das sei hier eingefügt, soll sich schon vor längerer 
Zeit eine derartige Spritze beschafft haben. Ebenso liegt uns das 
nachstehend wiedergegebene Protokoll über Versuche mit einer 
für die Feuerwehr in Raa (Schweden) gelieferten Benzinmotor- 
spritze vor. 

Das Protokoll lautet: 

„Am Sonnabend, den 16. und Sonntag, den 17. August 1913 
fand in Raa gemäß Beschluß des Feuerwehrvorstandes die Prüfung 
der neubeschafften Benzinmotorspritze statt, wozu sich u. a. auch 
der Oberleutnant Fogelklou, Branddirektor der Feuerwehr in 
Hälsingborg eingefunden hatte. Die liefernde Firma war durch 
Ingenieur Willy Koebe vertreten, der die ersten Vorführungen 
leitete und alle notwendigen Instruktionen erteilte. 
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Fig. 72. Z. A.: Die Feuerspritzen Bauart Koebe auf der Feuerwehr-Fachausstellung zu Leipzig 1913. 


Die Prüfung erstreckte sich auf folgende Punkte: 

1. Probefahrt mit voller Belastung. 

2. Allgemeine Besichtigung und Prüfung der Lieferung nach 

dem Vertrage. 

3. Praktische Spritzenprobe. 

4. Verhalten der arbeitenden Teile während der Versuche. 

ad 1. Die Probefahrten wurden bei 10 Mann Besatzung und 
angehängtem Schlauchwagen sowie kompletter Ausrüstung mit 
zwei Pferden ausgeführt, teils im Trab, teils im Galopp. Das Gerät 
fuhr leicht und machten sich so die Vorteile der Kugellager geltend. 
Die Federung war ausgezeichnet, die Bremsvorrichtung, die als 
sog. Hebelbremse mit doppeltem Zug und doppeltwirkend aus- 
geführt ist, brachte das Fahrzeug schnell zum Stehen. 

ad 2. Die darauf folgende allgemeine Besichtigung der Spritze 
ließ erkennen, daß diese nach den neuesten technischen Fortschritten 
und Errungenschaften gebaut ist, die Lastverteilung günstig, und 
alle Teile in jeder Beziehung exakt und sauber gearbeitet sind. Alle 
Teile sind übersichtlich angeordnet und leicht zugänglich. Die Aus- 
führung entsprach dem abgeschlossenen Lieferungsvertrage in allen 
Punkten, auch waren die geforderten Zubehörteile sämtlich i in bester 
Beschaffenheit vorhanden. 

ad 3. Am Hafen fanden nachdem längere praktische Versuche 
statt, wobei gleichzeitig der Bedienungsmannschaft die erforder- 
lichen Instruktionen erteilt wurden, so daß dann alle weiteren Proben 
allein von der Feuerwehr ausgeführt werden konnten. Für den 
ersten Versuch wurden zunächst 40 m Druckschlauch von 72 mm 
Durchmesser ausgelegt. Das Wasser wurde alsdann mittels der 


Kolben-Evakuierpumpe in wenigen Sekunden angesaugt, und die 
Maschine in Betrieb genommen. Die Wurfweite betrug bei einem 
Mundstück von 22 mm ca. 60 m. Beim zweiten Versuch wurden 
sämtliche 300 m Druckschlauch von 72 mm Durchmesser ausgelegt 
und dann noch eine Wurfweite von 38m erzielt. Sodann wurde ein 
Verteilungsstück angeschlossen und mit drei Rohren Wasser ge- 
geben, ebenfalls mit sehr günstigen Resultaten. Der Druck an der 
Pumpe war bei allen Versuchen konstant auf 7 bis 8 at. gehalten. 
Während der Schlauchveränderungen ist der Motor bei geschlossenem 
Absperrschieber in Betrieb gehalten worden. Die Leistungen der 
Spritze betrugen bei 6 at. ca. 800 | per Minute, so daß die vertrag- 
lich festgelegten Leistungen voll und ganz erfüllt wurden. Während 
nur 6 at. Druck gefordert waren, leistete die Pumpe bis zu 8 at. 
und waren dementsprechend auch die Wasserlieferung und die 
Wurfweite größer. 

ad 4. Die Maschine arbeitete am ersten Tage ununterbrochen 
von 5 bis 714 Uhr, und am nächsten Tage von 12 bis 1 Uhr mittags, 
ohne daß sich Störungen gezeigt haben. Die Maschine zeigte einen 
ruhigen und gleichmäßigen Gang, die Kühlung und Schmierung 
des Motors erfolgten automatisch und arbeiteten zuverlässig. 
Besonders anerkennend wird hervorgehoben das betriebssichere 
und schnelle Ansaugen der Wassersäule mittels der Koebeschen 
Patent-Ansaugvorrichtung, ferner die regulierbare und betriebs- 
sichere Kühlung des Motors und endlich die Heizvorrichtungen am 
Vergaser und an der Zentrifugalpumpe. 

Auf Grund dieser Prüfungen erfolgte 
A die Abnahme der Motorspritze.‘‘ 

Hinsichtlich der Dampf- und Gas- 
spritzen (Kohlensáurespritzen) be- 
hauptet die Firma Koebe, daß Dampf- 
spritzen infolge der groBen technischen 
Vorziige nur fiir Berufsfeuerwehren ge- 
eignet seien, daß sie aber für freiwillige 
Feuerwehren wenig oder gar nicht in 
Betracht kämen. Die Schwierigkeiten 
eines regelrechten Betriebes, sowie die 
hohen Kosten ihrer Anschaffung hin- 
derten die Einführung und Benutzung 

. dieser sonst recht wertvollen Elementar- 
kraft zum Spritzenbetriebe. 

| Mit Rücksicht darauf hatte die 
| Firma Koebe auch nur eine einzige 
on, E ‘al zweirädrige Dampffeuerspritze, ihre „E x- 
portdampfspritze”, Fig. 72, aus- 
gestellt. Der Wagen besaB hohe Rader 
und Lager, welche die abbrotzbare 
Dampfspritze aufnahmen. Das Spritzenpumpwerk war mit dem 
Kessel, der auf eisernen Füßen stand, fest verbunden. Die Spritze 
nahm nur einen kleinen Raum in Anspruch und dürfte daher selbst 
in engen Straßen noch verwendbar sein. 

Die Leistung der ausgestellten Spritze schwankte zwischen 400 
und 450 1 in der Minute; die Spritze wird ein-, zwei- und dreizylindrig 
geliefert. Jedoch hat Koebe, wie er uns mitteilte, auch schon vier- 
rädrige Dampfspritzen geliefert, die mit Petroleumheizung versehen 
waren. Das zweizylindrige Pumpwerk einer solchen veranschaulicht 
Fig. 74. Es vermag 900 lm der Minute zu liefern. 

Gasspritzen haben vor allem den Vorteil, daß sie ungemein 
rasch in Tätigkeit gesetzt werden können und demnach als Geräte 
für den ersten Angriff recht gute Dienste leisten; sie arbeiten eben 
solange, bis die anderen Geräte in Dienst gestellt sind. Darum 
werden sie heute auch in jeder größeren Wehr angeschafft. 

Die von Koebe ausgestellte vierräderige Gasspritze, war 
für die Feuerwehr der Stadt Cottbus bestimmt und für Bespan- 
nung mit Pferden eingerichtet. Sie hatte acht Sitzplätze und recht 
zweckmäßig angeordnete Gerätekasten. Der Wasserbehálter war 
über der Hinterachse gelagert und faßte 400 | Wasser. Er besaß 
Wasserstandglas, Sicherheitsmanometer, Absperrhahn und Strahl- 
rohr mit Terrassenmundstück. Seitlich des Wasserbehälters waren 
zwei Schlauchwellen für je 100 m Schlauch angebracht. Weiter 
war eine Vorrichtung zur Mitnahme von Hacken und Schiebe- 
leitern vorgesehen. Das Fahrzeug ruhte auf Federn, hatte hohe 
Räder mit Stahlnaben und Achsen mit Kugellagern. 

Aus der Gruppe der Hand-Löschmaschinen (Handspritzen) 
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móchten wir hier nur eine vierráderige Hand-Fahrspritze 
erwähnen, die dadurch bemerkenswert war, daß sie den Wasser- 
behälter über der Achse hatte, das Pumpwerk war auf den Rahmen 
montiert. Ein kupfernes Saugrohr diente in Ermanglung eines 
Saughahnes dazu, das Wasser aus dem Wasserbehälter zu saugen. 

Soll mit dem Saugschlauch gearbeitet werden, so braucht man 
nur das gelöste Kupferrohr nach links vorzuschieben und den Saug- 
schlauch an das vorhandene Sauggewinde zu befestigen. -Für Ge- 
meinden, die bei Anschaffung von Geräten sparsam zu Werke 
gehen müssen, ist gerade diese Spritze zu empfehlen. 

Besonders interessant war das an allen Handdruckspritzen der 
Koebeschen Ausstellung benutzte ,,Normal-Pumpwerk", Bau- 
art Koebe, Fig. 73 und 77, mit MomentverschluB und selbsttatiger 
Ventildeckel-Dichtung. Diesem Pumpwerk verdanken die Spritzen 
der Firma eigentlich ihre Wertschätzung. Es besteht aus dem in 
einem Stück gegossenen Ventilgehäuse aus Messing, an dem mittels 
Flanschen die Pumpenzylinder angeschraubt sind. Die zugehörigen 
Ventile und Kolben sind aus Bronze gefertigt und luftdicht ein- 
geschliffen. Der birnenfórmige Druckwindkessel ist in Kupfer ge- 
trieben, der ebenfalls aus Kupfer erstellte Saugwindkessel wird als 
Dreiweghahn ausgebaut. Zu den Ventilen kann man sehr leicht 
gelangen. Eine Vierteldrehung an einem Handgriffe veranlaßt 
das Öffnen und Schließen der Ventilkammer. 

Der birnenförmige Druckkessel, in der Mitte über den Druck- 
ventilen gelagert, gestattet, daß man bequem von beiden Seiten 
zu den Ventilen gelangen kann. Durch den Moment-VentilverschluB 
wird eine selbsttätig wirkende Dichtung für den Deckel erzielt, 
was von großem Werte ist. Der Verschluß dichtet schon beigeringem 
Anziehen auf hohen Druck ab und braucht deshalb überhaupt 
nicht fest angezogen zu werden. Die Dichtung selbst wird auch 
beim festesten Anziehen des Verschlusses nicht beansprucht, mithin 
kann eine Beschädigung oder ein Undichtwerden nicht eintreten. 

Auf Wunsch werden die Ventile mit dem Deckel zusammen- 
hängend ausgeführt, jedoch empfiehlt sich eine derartige Ein- 
richtung nicht, da eine rasche Reinigung der Ventile bzw. der 
Ventilkammern dadurch wesentlich erschwert wird. Man muß ja 
auch mit dem Umstande rechnen, daß beisp. ein Stück Holz oder 
ein Lappen und dergl. sich zwischen Ventile und Ventilkammern 
festsetzt und dann ist es eben ausgeschlossen, daß man Ventile, 
die mit Deckel versehen sind, herausbekommt. —. 

Bewährt hat sich bei den Handdruckspritzen schließlich noch 
die Moment-Federabstellvorrichtung Fig. 75. Ein Hebel- 
druck genügt, um schnell und leicht die Doppelstahl-Druckfedern 
auf Zug und Druck abzustellen. Ebenso ist die einfache Einrichtung 
zur Befestigung der Druckstangen an dem Hebel und die zweck- 
mäßig angeordnete Feststellasche zur Befestigung des Vorder- 
wagens für die Arbeit als beachtenswert zu bezeichnen. F. G. 


Über strömende Bewegung der Gase. 
Von C. Eichelberger, Ingenieur. 
Mit Abbildung, Fig. 76. 


Gewissermaßen als zweiten Teil möchte ich das Nach- 
stehende meiner in Heft 8 des letzten Jahres abgeschlossenen 
Abhandlung: „Zusammenstellung und Ableitung der 
wichtigsten Formeln der mechanischen Wärme- 
theorie in elementarer Abhandlung hinzufügen. 

Der besseren Übersicht halber lasse ich auch hier alles all- 
gemein bekannte weg und beschränke mich lediglich auf die Ent- 
wicklung der Formeln. 

Der Leser kann also auch diese Abhandlung der ersten ohne 
weiteres anfügen. 


Ableitung der Hauptgleichung. 


Es bezeichne: 
A das mechanische Wärmeäquivalent. 
w die mittlere Geschwindigkeit des Gases im Ausflußquer- 
schnitt. 
u die innere Energie des Gases. 
v den spezifischen Rauminhalt in cbm/kg. 
p den spezifischen Druck in kg/qm. 
h die Höhe der Querschnitte über einer beliebigen Hori- 
zontalen. 
g 9,81, die Akzeleration. 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 
Nach dem Energieprinzip besteht folgende Gleichung: 
2 2 
A gru RA Por Ach Agtu +A Pv 


+A-h, ; a E 
Nun ist der Wärmeinhalt angegeben durch ER Summe aus 
innerer Energie und äußerer Energie also durch: 
i=u+A-P-y. 
Es geht somit Gleichung I in folgende über: 


9 2 
z gtitA h=A- z +i tach H 


_(w? — w’) 
2-8 


oder: A +i—i, +A-(h—h,) =0. 





=> ES 


Il 


Fig. 73. Z. A.: Die Dë Gef Koebe auf der ee E 
Fachausstellung zu Leipzig 1913. 
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In den meisten Fallen ist nun: h=h, und wir erhalten 
somit folgende Gleichung: 


(w? — Wi) 2) 


A, 25 +i—1,=0. . II 
Nun ist die innere Energie angegeben durch: 
Q= cœ: T =i 


gemäß Gleichung VII der ersten Abhandlung. 
Wir erhalten somit, wenn die Geschwindigkeit w, = 0 an- 
genommen wird: 


w? 
Asa y 


- _ | 


= Cp: (T — T,), 


T 


W Ss g -(T — T,) 
1-4) 


me oe: 


Nach der adiabatischen G ist: 


oder: IV. 


P -vt = P, 
und nach dem a Gesetze : 
P-v=R-T P,-v, =R. T 
R-T R-T, 
Ar n= p 
p RDE REE 


1 


P, 


P 
- /T\* T, Y 
ll =P (e) 
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Durch Umformen dieser Gleichung erhalten wir: 
k=l 


EE LE 
el, 


Führt man diesen Wert in Gleichung IV ein, so ergibt sich 
die Gleichung: 


k —1 


i Ka 
/ 2 py * 
CEN) ER aa EEN 
r= | £ T.(1 | d 
Nach Gleichung XVII der ersten Abhandlung ist: 


Dt A ae 


IVa 


Soe (e+ A-R) 
Nun ist: p:v=R-T; 

T 

(RA 

T Te | 

c= ha p FI) Pv. 


Führen wir hierin für A - R den Wert c, — cy ein, so er- 
halten wir: 


wel 





EE END 
T 


KA 
T yeh r) e 
LG ts — Cp 


Führen wir hierin das Verhältnis c,/cy = k ein, so ergibt sich: 


T k 
ach Akte 


Wir gelangen somit zu folgender Formel: 


tek 
d= lig a Se i: X 


Durch diese 
Gleichung 
können wir 
die Ausfluß- 
geschwindig- 
keit bestim- 
men. In der 
Praxis ist 
dieselbe je- 
doch noch 
mit dem Rei- 
bungskoeffi- 
zienten zu 
multiplizie- 
ren. 








AusfluB- 
exponent. 


Nach einem 
Vorschlag 
Zeuners 

läßt sich an- 
statt des 

Exponenten 

k—1 
k 

in Gleichung 
V ein an- 

derer Expo- 

m— 1 





nent: 


Z. A.: Die Feuerspritzen Bauart Koebe 
auf der Feuerwehr-Fachausstellung zu Leipzig 1913. 


Fig. 74. 
annehmen, 
bei welchem 
schon die Reibung berücksichtigt sein soll. Nach der „Hütte“ 
berechnet sich dieselbe zu: 
k . (1 + x) 
a E AA u ANE 


wenn die Widerstandszahl x als gegebene Größe angenommen wird. 











Ausflußmenge. 


Wir betrachten ein geschlossenes Gefüß, in dem eine Gas- 
menge sich unter dem Drucke p befindet. Öffnen wir den Habn 
des GefiiBes, so wird Gas ausströmen. Denken wir nun das Gas 
immer unter demselben Druck ausströmend, so werden in einer 


Sekunde: G =v- F cbm 
oder : G'=v-c-Fkg. . Vil 
ausströmen. 


Hierin bedeutet: 


G das Gewicht des in einer Sekunde ausströmenden Gases 
in cbm und G’ dasselbe in kg, 

c das Gewicht eines cbm Gases in kg, 

F den Ausflußquerschnitt in qm, 

v die Ausflußgeschwindigkeit. 


In der Praxis ist ebenfalls noch der Reibungskoeffizient zu 
berücksichtigen. 


Innere Wärmeleitung. 


Wir bezeichnen mit: 


M die Wiirmemenge, welche während der Zeit z durch 
eine hmm) dicke Platte mit der Fläche F hindurehgeht, 
T die Temperatur und mit 
k den inneren Wärmeleitungskoeftizienten. 
Nun ist der Wärmestrom direkt proportional der Fläche und 
dem Temperaturgefille im Innern. Es gilt somit, wenn wir M, 
z, T und h unendlich klein annehmen: 





AM 
a =+k.F. ah (nach Fourier) 
oder tiberhaupt: 
AM w EN 
GE = y LF 
M Ti} 
Z TE x h i 


k. F = 
= Ke KK AN 
Für einige Körper ist der Wiirmeleitungskoeffizient in nach- 
folgender Tabelle zusammengestellt. Die Werte sind dem elektro- 
technischen Kalender 1911 entnommen. 








Tabelle. 
Blei . 0,081 | Amylalkoñel ; 0,328 - 103 
Gold 0,583 Anilin . e 0,408 - 103 
Eisen 0,14 bis 0,17 | Benzol. 0,333 - 103 
Kupfer. 0,8 bis 0,9 Kupfersulfat- 0,133 - 103 
Platin . 0.17 lösung . 
Quecksilber . . 0,015 bis 0,22 | Petroleum 0,355 - 103 
SICH A eS x 1,0 Schwefelsáure 
Zinn 0,15 konz. 0,765 - 103 
Glas. . +! 0,001 bis 0,002 Wasser. 1,54 -103 
Kohlen. äu "e ail 0,00 035 ‚Luft bei 0°C. .; 0,484. 10% 
| Sauerstoff 0,563 - 10% 
Ä Stickstoff. | 0,524 - 104 


Äußere Wärmeleitung. 


Wir nehmen an, zwei Medien von verschiedenen Temperaturen, 
seien durch eine Platte getrennt, welche die Dicke h und den 
inneren Wirmeleitungskoeftizienten k besitzt. An den Trennungs- 
flächen herrschen die Temperaturen der äußeren Medien 9, und 9,, 
die des inneren Mediums seien T, und T,. a, und ay seien 


Übergangszahlen. Es gelten dann folgende zwei wichtige Be- 
ziehungen: = = q; :F-(9, — T,) | 
M i 
| 


Verbinden wir diese beiden Gleichungen mit: 


M k 
== F(T, —Ty) 





SE EE 


— eee o 








so ergibt sich: wenn wir die Frage beantworten sollen, gleich sein. In welcher 
M F . (0, —0,)-0, +a -k Tiefe wird die Ubertemperatur über die umspiilende Luft doppelt 
ZT A Fe so hoch sein, wie an der Oberfläche ? 
Z a -k + a, +a, +o- k de 
M Y, - Vo p 
EE T, oe =(t—t)=k “~'; 
> F 1 e 1 1 II y 0 ES 
Do k y e E Ss 
1 ? y 2 
Den Ausdruck CC Reen bezeichnet man hiiufig mit | ae 
da A" CS eu Nach Fig. 76 erhalten wir: 
und wir erhalten: E t—t At 
va h- = — 
M = x 4x 
--="T+1-(0, —9s) . ; 
Z gemäß der Erklärung des Differentialquotienten. 
irae. fo Wir erhalten somit; —- =—*P 
.—— e Se, Y t a= 


Ist nun t — tọ = t —t,, so erhalten wir die 
gestellte Frage beantwortet und es ergibt sich: 


n 


A a er A AAN 





Dünnwandige C- und I-Profileisen 
für Fachwerksbauten usw. 
Mit Abbildung, Fig. 78. 


Zusammenfassung. Die dargestellten und be- 
schriebenen E- und I Profile sind mit spezieller Rück- 
sichtnahme auf die Bedürfnisse des Fachwerksbaues 


Fig. 75. Z. A.: Die Feuerspritzen Bauart Koebe auf der Feuerwehr- Fachausstellung 
zu Leipzig 1913. 


Für l ist nach Versuchen von Gebr. Sulzer zu setzen: ewalzt; sie sind dünn und doch tragfähig, daneben aber wesentlich 
Kupferrohr 2,5 mm Wandstärke 1 — 3410: eichter als die gleich hohen Normalprofile. 
Gußeisenrohr 10 mm y l = 1840; Im Verfolg des Kampfes den heute im Bauwesen Eisen, Eisen- 
Schmiedeeisenrohr 2,1 mm > 1 — 2290. beton, Stein und Holz miteinander führen und dessen Entscheid sich 
Für die Wärmeübergangszabl « kann man im Mittel setzen, aie Kë 
nach der „Hütte“: SC: 
reinenEisen 


« = 4000 bis 6000 bei siedendem Wasser als dem fir 
a = 6000 bis 10000 bei kondensierenden Wasserdampf Fabrik- und 
œ — 500 fiir nicht siedendes Wasser Geschafts- 
œ = 3000+ 1800 Ve für Wasserdampf lings eines Rohres, bauten 


w Geschwindigkeit 0,5 bis 2 m/sec; | Prauchbar- 
a=2bis8 für Luft a 
e = 2 4-10 Yw für strömende Luft. steen die 


in Fig. 78 


Uber Wärmestrahlung. wieder 


In der Natur finden wir überall Wärmeübergang, wie auch 


die Körper beschaffen sein mögen und soll der Äther das über- ee 
tragende Medium sein. Da die Wirme Kraft ist, nehmen wir an, Ss ge- 


daß die von einem schwarzen Körper ausgestrahlte Wärmemenge ag 
Hierin bedeuten: ae on. ons 
E die ausgestrahlte Wärme- gen aber den 
menge in WE, Bedürfnissen 
c eine Konstante, des Eisen- 
T die absolute Temperatur. | Fachwerks- 
. Nehmen wir nun an, | haues ganz 
Fig. 76. Z. A.: Uber strömende Be- daß diese Wärmemenge auf besonders #49: 77. Z. A.: Die Feuerspritzen Bauart Koebe auf 
wegung der Gase. einen benachbarten Körper | der Feuerwehr-Fachausslellung zu Leipzig 1913. 
trifft, so ist die von ihm 
aufgenommene Wärmemenge, wenn er ebenfalls die Wiirmemenge: 






H.KÖEBE 





Rechnung. 
Der Eisen- 
Hochbau an sich ist ja nichts weiter als ein Skelettbau, dessen 


zurückatrählt;: = frei gebliebene Flächen durch Fachwerk ausgefüllt werden. Und 
dessen Skelett besteht naturgemäß wiederum aus [- und I-Profilen 
E = E, — E, =c-(T,*—T,4) ... . . IV] und zwar mit Rücksicht auf die in Deutschland übliche Back- 

_ Jetzt kommen wir zur folgenden Frage: Wie verhält es sich | steinform aus Profilen Nr. 14. 
bei einem Wärme abgebenden Körper betreffs der Temperatur- Nun sind aber diese Profile sehr belastungsfähig, während 


verhältnisse im Innern und an seiner Oberfliche. Bei demselben | anderseits die Fachwerkswand überhaupt nicht, oder doch nur durch 
herrsche in der Tiefe x die Temperatur t, an seiner Oberfläche die t,, | ihr Eigengewicht belastet wird. Die Profile sind also zu stark, es 
wiihrend das umgebende Medium die Tempcratur t, besitzt. Im | herrscht eine Vergeudung an Material. 

Diesem Ubelstande sollen die neuen Fachwerksprofile 
Fig. 78 abhelfen; sie lassen Fachwerkswände selbst dort noch 
Oberfläche verzeichnen wir den Wärmestrom y (t — to). Hierin | wirtschaftlich erscheinen, wo deren Wert, wenn man Normal- 
bedeuten k und y Koeffizienten. Die beiden Wärmeströme müssen, | profile hätte verwenden müssen, stark in Frage gestellt sein würde. 


Innern des Körpers herrscht der Wärmestrom k- > E an der 
x 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


Man vergleiche dieserhalb nur einmal die untenstehenden Gewichte | 
der neuen Profile mit denen der ,,Normalprofile** gleicher Höhe. 
Gewalzt werden vom Fassoneisen-Walzwerk L. Mannstaedt 





& Cie. A.-G. in Troisdorf bei Cóln zurzeit nachstehende Profile: 

ae a) I-Profile. |b) È: Profile. 

de 18: Skz. 1 | Ske 2 Skz 8 
h = mm 120 140 160 | 140 ` 140 

F = qem 9,32 10,32 | 10,92 | 9,28 12,72 

g=kg/m | 7,33 7,95 ı 8,59 7,28 10,00 

Ix = cm4 | 205,04 : 303,00 | 414,96 | 261,00 | 272,84 

Wx, = cm? $417 | eg — 5489 87,3 39,54 

ly = cm! 13,05 142 | 153 | 1856 2862 

Wx, = cm? — — | — = | 88,48 


Man erkennt, daß sich die Gewichtsersparnis beim 120er I- 
Profil auf 34%, beim 140er auf 44 und beim 160er auf 51,79% 
stellt. Beim [- 
Eisen h = 140 

beträgt sie 
54,29, , ist also 
in allen Fallen 
eine sehr große. 

Das [-Eisen 
Skz. 3 speziell 


ist mit einem 


71000 






Wy -3954 cm 
Wy, A Siem? 





hasen y EB Anschlag für 
A A | Fenster und 
(Ze y PE Türen aus- 
Fig. 78. Z. A.: Dünnwandige E- und I-Profileisen gerüstet. Man 
S braucht es nur 
fiir Fachwerksbauten usw. 
unter entspre- 


chendem Winkel aufzuschneiden und die Schnittstellen zu stoBen, um 
schnell und billig den gewiinschten Rahmen fiir ein Fenster oder eine 
Tür in der Fachwerkswand zu haben. Der freie Raum zwischen den 
Flanschen, des [-Eisens ist so bemessen, 
daB der 13 cm breite Stein bequem 
hineingeht, der Rahmen also den Stein 
gut übergreift. 


Die neue Schnellzug-Heißdampf 


Lokomotive 
der Great Central Railway. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 7, sowie Ab- 
bildungen, Fig. 79 u. 80. 


Auf Tafel 7 und durch die Abbil- 
dungen, Fig. 79 u. 80 ist eine neue 
Schnellzuglokomotive englischer 
Herkunft dargestellt, die manches Be- 
merkenswerte enthält. Sie führt die 
Nummer 423 und ist nach den Vor- 
schlägen von John G. Robinson, dem 
Chefingenieur der Great CentralRail- 
way in deren Werkstätten zu Gorton- 
Manchester gebaut. 

Die Zylinder sind mit Kolbenschie- 
bern als Steuerorganen ausgerüstet und 
haben einen Durchmesser von je 2114” e. 
Der Kolbenhub ist = 26” und die Steue- 
rung der Kolbenschieber nach dem 
Stephensonschen Verfahren durch- 
gebildet. Der frische Kesseldampf tritt 
in der Mitte zwischen den Kolben- 
schiebern in die Schieberkästen ein, 
während der Abdampf nahe den Enden der Schieberkästen aus- 
tritt. Die Fig. 3 und 4 auf Tafel 7 und Fig. 79, Skz. 2 zeigen die 
Verbindung des Blasrohres mit den Auspuffstutzen; ebenso läßt 
Fig. 79, Skz. 2 die Abfederung vom Drehgestell erkennen. 

Der Dampfkessel enthält 24 Überhitzerelemente, die, ähnlich 
den Elementen des bei uns allgemein eingeführten Sch midtsc hen 
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Lokomotivüberhitzers, in besondere Kästen eingewalzt sind. Diese 
Kästen (vgl. Fig. 1, Tafel 7) liegen hier unterhalb der Kesseldecke 
in der Rauchkammer und der Regulator im Dom steht mit dem 
Naßdampfkasten durch ein zweites Dampfrohr in Verbindung. 
Die Überhitzerrohre enthaltenden Feuerrohre des Kessels haben 
51⁄4”, die gewöhnlichen Feuerrohre 21,” lichte Weite. Ihre Länge 
E den Endplatten des Kater stellt sich auf 17’ 73/5 e 
Oberhalb der Feuerbiichse sitzen auf dem Langkessel zwei Doppel- 
sicherheitsventile von je AT Bohrung. Es ist Sorge getragen, daß 
man die Ventile, um sie zu prüfen, vom Stande des Lokomotivführers 
von Hand lüften kann; im übrigen besitzen sie Federbelastung. 
Beachtenswert ist schlieBlich noch der eigenartige Einbau in den 
Schornstein oberhalb des Blasrohres, ebenso die schraggestellten 
Schutzbleche hinter dem Deckel der Rauchkammer. Fig. 79, Skz. 2 
zeigt die Abdichtung des Rauchkammerdeckels durch einen Asbest- 
ring in Schwalbenschwanznut gegen die durch aufgenietete Winkel- 
ringe verstárkte vordere Endwand der Rauchkammer. 
Die Hauptdaten der Lokomotive sind nachstehende: 
Zylinder-Durchmesser rg E G 211,” e. 


Kolbenhub 26 e. 
Durchmesser der gekuppelten Rader x Hones 897.8, 
z „ Räder unter d. Drehgestell A Ge, 
Abstand der Ráder des Drehgestells voneinander 66” e. 
Abstand der Triebráder . . . E Zen N 15’ 6” e. 
Größter Abstand der Räder überhaupt 28’ 10” e. 
Dicke des Rahmenbleches EE 12/10” e. 
Rahmenlange 3723,” e 
Feuerbüchse, Länge innen C Bil € 
E Breite a EE 
Wasser-Zwise einen 3 e. 
Heistläche: Feuerrohre CT 2210 
ES Feuerbiichse ,, 167 
ah Überhitzer N 440 
Ken DEE amt: 2817 O 
Rostfläche total (J . H eg ged 26 
Betriebsdruck per J” 180 Pfd. 





Z. A.: Die neue Schnellzug-HeiBdampf-Lokomotive. 


Höhe des Kesselmittels über den Schienen Kë 8’ 11" e. 
Höhe von Oberkante Schornstein üb. d. Schienen. 121/16” e. 
Dienstgewicht auf den Rädern des Drehgestells . . 18ts. 15 cwt. 
Dienstgewicht auf den gekuppelten Achsen . . , 56,, 10, 
Total-Dienstgewicht der Maschine. A Ns TA LS 
Total- Dienstgewicht von Maschine und Mendes v 422 |. alte 
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Metallschlauch 
nach Fig. 81, Skz. 1, leichte Ausfúhrung. 








- e —— 























be Bie- u Betriebsdruck in at. Gewicht per m 
: ußen- 

Lichte | gungs- = a Helge ae 
Weite GE radius | Ohne Geflecht | einfach Geflecht | Doppelgeflecht 
: messer |- — -| - BCEE SES 

| | cm | at. | kg at. , kg | at. | kg 

4) 7j 6 6 | 0,09 : 10 0110; 12 | 0,160 
6 8i 7 A 0,125 12 | 0,180; 16 0,281 
8 1s; 8. | 0205; „ 10290, | 0,367 
10 | 145, 9 10 | 0320) 20 0,450, 25 | 0,530 
12 | 165; 10 12 1 0370| ,, aan) — 0,530 
15; 20 | 12` 12 | 0,600; ,, 0,780] ,, | 0,960 
18 1 23] 16, 0,690 | 18 0,890 | 22 1 1,00 
20 : 25 | 17 8 0,7801 ,, 1,000; , " 1,230 
2 : 32 | 20 8 1150! 1,420 ,,  . 1,700 
30 | 38 | 22 10 1580 | 15 1,750 | 18 2,330 
35 43 24 Š 1,8201 „ 2,030] , | 2,780 
40 | 48 : 26 A 2050| „ gan", | 32% 
45 | an 28 $ 22901 3100; 3,940 
50 | 59 30 5 3,150 5 3,770 „14,630 
60 69 35 7 3,780} 12 3,770 15 5,480 
70 © 79 | 88 x 4320| ,, 5280, 6,700 
75 | 86 | 39 , 47601 ,, 5760 |, + 7,860 
80 | 91 | 40 S 5050| ,, 6250 ,, 7,700 
90 : 101 | 45 $ 6,260! _,, 7,070, | 9,078 
100 | 111 | 48 6 6,900 , | 7,890 1, 9,893 
110 | 121 | 50 A 7,575 „ | 8245! ,, | 10,795 
120 | 132 | 55 g 9,070: 10 |10940| 12 11,085 
130 | 142 | 57 » 9800, ¡11800 | » | 18,600 
140 | 152 | 58 ° , 10,500 ,, '12650| „ | 14,600 
150 | 162 | 60 "11240, , 118540. „ 115465 
160 172 | 62 11,950; , 114390 | | 16,550 
170 | 182 | 65 „ 112680) „ | 15,250 4, | 17,580 
180 | 192 | 67 „ 18,600! ,, | 16300 „ | 18,720 
190 | 202 | 68 » 14,100! ,, 17,600 |. | 19,500 
200 | 213 | 70 „n 14 ‚750 | e 18/350 | » | 20,450 





Die angegebenen Gewichte a für Stahlschläuche mit Eisen- 
geflecht. Die Bronzegewichte werden ermittelt, wenn man die an- 
gegebenen Gewichte mit 1,15 multipliziert. 


und daher nur von dieser zu erhalten. Das Profil 6 ist durch P. 250848 
der Firma Gebr. Jakob geschützt. Die Profile 1, 2, 4, 5, 7 und 8 
sind Konstruktionen Witzenmanns, des ,,Vaters'* des Metall- 
schlauches. Das Profil Fig. 81, 5 ist englischen Ursprungs und das 
Profil Fig. 81, 2 stammt von dem französischen Metallschlauchfabri- 
kanten Rudolf in Paris. 

Für den gewöhnlichen Gebrauch, bei dem es auf eine Uneben- 
heit auf der Innenfläche nicht ankommt, ist der in Skz. 1 hergestellte, 
mit Draht umflochtene Metallschlauch wohl der beste. Derselbe 
hat, abgesehen von seiner etwas rauhen Innenfläche, alle guten Eigen- 
schaften eines guten Paragummischlauches, ohne jedoch dessen 
schlechte Eigenschaften zu besitzen. Er ist, wie man zu sagen 
pflegt, von weicher Biegsamkeit, hoher Zug- und Druckfestigkeit, 
knickt beim Biegen nicht ein und behält auch bei der kleinsten 
zulässigen Bewegung seinen vollen Querschnitt. Beim Gebrauch 
ist er verhältnismäßig unempfindlich, ebenso ist er hitze- und ól- 
beständig. 

Der Schlauch nach dem französischen Vorbild Skz. 2 war seiner- 
zeit von seinem ersten Fabrikanten, der zu diesem Zweck später 
auch in Weißensee bei Berlin die Vereinigten Metallschlauch- 
fabriken gründete, bestimmt, den Witzenmannschen Schlauch 
nach Skz. 1 zu verdrängen und wurde zu diesem Zweck zu besonders 
billigen Preisen auf den Markt geworfen. Da dieser Schlauch aber 
gegenüber dem nach Skz. 1 hergestellten gewisse nachteilige Eigen- 
schaften hat, z. B. im Verhältnis hartes Biegen, große Empfindlich- 
keit gegen auch nur geringes Überbiegen über den kleinsten zu- 
lissigen Biegungsradius usw., so konnte das angestrebte Ziel 
trotz der billigen Preise nicht erreicht werden, und wird es bei 
Verbrauchern, die mehr auf ‚Güte‘ sehen, auch niemals er- 
reichen. 

Der nach dem in Skz. 1 dargestellten Profil vefertigte Schlauch 
ist die älteste, für technische Zwecke überhaupt ausgeführte Kon- 


struktion und auch die beste, wenn für den jeweiligen Zweck das. 


richtige Material verwendet wird, abgesehen von dem Fehler, der 
bis vor drei Jahren allen Metallschläuchen anhaftete, nämlich den 
tiefen Rillen in der Innenfläche, die gerade bei dieser Ausführung 
ganz besonders hervortreten. 


Metallschlauch 


nach Skz. 1, schwere Ausführung. 




















ee Bie- | Betriebsdruck in at. Gewicht per m 

Lichte m gungs- | ee 
Weite CUT radius ohne Geflecht einfach Geflecht | _ Doppelgeficcht 
messer ._ —— l TEE A AAA A 
cm | at. | kg | at. kg at. | kg 
10 16 16 15 0430] 25 | 0560. 30 0,640 
12 18 20 15 0460 | ,, | 0630" ,, 0,720 
15 21 2, ©0760) | | 090 | 1.120 
is | 24 24 . 0.890 | 22 | 1090, 25 1,250 
20 | 265 26 | . 0970; n | 1190: , 1,420 
25 | 82 28 o 1450} „o 11720 ,, 2.000 
80 : 39 32 12 2,100 | 18 2,370 20 2,850 
35 45 383] , 2310| ,, 2,710 _,, 3,210 
40 : 50 85 12 2,710 5 3,260 2 3,945 
45 © 55> 88 n 3,140! ,, 38,840, 4,890 
au 3 60 An ` 3,310 | "400. | 50 
60 | 705 45. 10 4900! 15 5,550 18 | 6,600 
70 | 805. 50, 5,250 610. | 7275 
75 | 855) 53 $ 56000 „ 6,950 18 | 7815 
80 92 55 E 0,560 „ 7,800 , , 9,310 
90 | 102 60 8 7,320 ,, | 8580 ẹ 10,245 
100 | 115 el, Seng 12 110,320 15 |12,210 
110 | 125 | 70! 8 9,550 10 ,12000' 12 | 15,820 
120 | 136 | Bj, 10,480, ,, ¡13/040; 12 | 16,240 
180 | 146 85 , 11,310 „ 14050. „ | 18,510 
140 | 156 90 » 12140, '15/080' „| 18,755 
150 | 167 100 x 15,880 , (19,020. ., | 22,980 
160 | 177 | 100° | 1689 9 19215. 10 | 23,390 
170 | 187 | 105 |, 1790, ' 21,460; =, '25,810 
180 | 197 | 110° | 18880 . 22550; , . 27,180 
190 | 208 | 110; , 19.950 u. 23870! |, | 28,790 
200 | 218 | 120 |, 25,130, 29,230 » ¡34,380 


Die angegebenen Gewichte gelten für Stahlschläuche mit Eisen- 
geflecht. Die Gewichte für Bronze werden ermittelt, wenn man die 
angegebenen Gewichte mit 1,15 multipliziert. 

(Schluß folgt.) 


Notiz. 
Über den Abbruch eines vierstöckigen Eisenbetongebäudes 


unter Zuhilfenahme des Sauerstoff-Azetylengebläses be- 
richtet Dipl.-Ing. Ernst Schick in der ‚„Tonindustr.-Ztg.“: 

Das vorgeführte Beispiel ist unseres Erachtens für die Fach- 
welt aus dem. Grunde von besonderem Interesse, weil es zeigt, dab 
der Vorwurf, den man dem Eisenbeton macht, daB die Abbruch- 
kosten sehr hohe seien, nicht berechtigt ist. 

Dipl.-Ing. E. Schick berichtet: ‚Im vorliegenden Falle 
handelte es sich um ein drei Jahre altes Gebäude in Chicago, das 
allerdings keinen reinen Eisenbetonbau darstellt, da die Säulen 
aus Gußeisen, verschiedene Haupttráger aus I-Eisen bestanden. 
Der Grundriß des Gebäudes betrug 36 X 36,5 m, die Nutzlast 
440 kg/qm. Die Bewehrungseisen waren aus Weichstahl von 13 
bis 20 mm Durchmesser. Alle Metallteile wurden mit dem Sauer- 
stoff-Azetylengebläse geschnitten, weil sich die Handarbeit 
als unwirtschaftlich gezeigt hatte. Die Arbeiter mußten der stäu- 
benden Betonteile halber Masken tragen. Gegen Ende der Arbeiten 
kam man durch Zufall darauf, daß auch der Beton durch das 
Gebläse gut geschnitten werden konnte; z. B. benötigte man 
214 Minuten zu einem 7 cm großen Loch in einer 20 cm dicken 
Platte. 

Mit der Abtrayung des Daches wurde zuerst begonnen, das allein 
150 ts Metall enthielt. Dann wurden die Deckenplatten (ohne die 
Säulen), von dem unteren Geschoß aus beginnend, abgebrochen. 
Diese ungewöhnliche Reihenfolge hatte einen besonderen Grund: 
Die Baugrube für das neue Gebäude war vorher ausgehoben worden, 
der alte Abbruchbeton fiel hinein und bildete so die zur Verbesse- 
rung des schlechten Bodens gewünschte Steinschüttung. Fast der 
vanze Stahl konnte zurückgewonnen und bei dem neuen Bau ver- 
wendet werden, ein gewiß seltener Fall, der nur durch schlechte 
Betonbeschaffenheit erklärlich wird. Der Beton enthielt Ziegel- 
broeken als Beimengung. Die Eisenbetontreppe war jedoch sehr 
fest. was auch daraus hervorzeht, daß beim Abbruch eine 40 ts 
schwere Last aus 8 m Höhe auf die Stiere stürzte ohne sie zu 
beschädigen.” 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


47. Jahrgang. Nr. 7. 
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Allgemeines über Wasserkräfte und deren Ausnutzung. 


Mit Abbildungen, Fig. 82 bis 84. 
(Fortsetzung aus Heft 4.) 


II. 


Fragt man sich, welche Betriebskraft, ob Wasserrad oder 
Wasserturbine, in einem gegebenen Falle zu empfehlen ist, so 
lautet die Antwort etwa: 

Wasserrád er kommen in Frage bei ungewöhnlich schmutzigen, 
sandigen Gewässern, Gefällen von weniger als einem Meter, ganz 
langsam laufenden Kraftverbrauchern, Behr gut gehaltenen ye 
chen. wenn Kosten erspart werden sollen, Wässern, die nicht 
gestaut werden dürfen und doch von den oberen Triebwerken her 
sehr unregelmäßig zufließen und 
die Kosten für einen Wasser- 
stands-Regulator erhalten wer- 
den möchten. 

Wasserturbinen würden 
in allen anderen Fällen zu ver- 
wenden sein. 

Allerdings ist dabei das eine 
zu beachten, daß heute eigentlich 
nur die Francisturbine und 
das Peltonrad noch angewendet 
werden. 

Die Francisturbine hat 
sich insbesondere für mittlere 
und kleinere Gefälle bei jeder 
Wassermenge und für hohe Ge- 
fälle sowie große Kraftleistung 
in ihren verschiedenen Ausfüh- 
rungen das Feld vollständig er- 
obert. 

Die Ursachen hierfür sind 
in der Hauptsache wohl darin 
zu finden, daß sich die Francis- 
turbine den allgemeinen Verhält- 
nissen eben besser anpassen läßt, 
wie die älteren Turbinensysteme. 
Vor allem eignet sie sich zur 
unmittelbaren Kupplung mit Ar- 
beitsmaschinen wie Holzschlei- 
fern, Dynamomaschinen usw. 
Ebenso kann sie, wenn das Gefälle 
zu klein ist, mit liegender Welle 
ausgeführt werden. Desgleic hen läßt sie sich gut und genau regulieren, 
ja sie eignet sich sogar zur selbsttätigen Regulierung. Sie hat ferner 
zwischen voller und halber Beaufschlagung einen höchsten Nutz- 
effekt zu 85 und mehr Prozent, während der Nutzeffekt der älteren 
Turbinentypen unter diesen Umständen bei halber Beaufse 'hlagung 
und etwas Riickstau auf ca. 40 zurückgeht. Der Nutzeffekt in 
Prozenten ausgedrückt, erreicht seine höchsten Werte bei großen 
Leistungen. Bei kleinen Leistungen kann das Bestreben, die 
höchsten Nutzeffekte herauszuholen, leicht zu engen Durchfluß- 
Querschnitten in den Turbinen führen, die sich verstopfen und 
dann natürlich geringere Nutzeffekte zur Folge haben, als sie 
sich bei reichlichen Durchflußquerschnitten ergeben würden. 

Bei Leistungen unter 100 PS sollte man nicht über 80% 
gehen wollen. 

Endlich kann die Francisturbine unbeschadet ihres Nutzeffektes 
über dem Unterwasser montiert werden und ist mit diesem nur 
durch ein luftdichtes Saugrohr zu verbinden. Bei partieller Be- 





Fig. 82. Z. A.: Allgemeines über Wasserkräfte und deren Ausnutzung. 


| aufschlagung und Rückstau verliert sie nichts an Nutzeffekt, ebenso 


ändert sich ihre Leistung nicht, solange das Gefälle gleich groß‘ 
bleibt, selbst wenn das Laufrad tief im Unterwasser steckt. 


Tourenzahl und Wasserdurchlaß ändern sich nur mit YH, wenn H 
das Gefälle, d. h. den senkrechten Abstand des Oberwasserspiegels 
über dem Unterwasserspiegel bezeichnet. Endlich kann die Francis- 
turbine, um hohe Tourenzahlen für direkte Kupplung, d. h. zur 
Vermeidung von Übersetzungen zu erhalten, auch als Schnelläufer 
gebaut werden. 

Es bedarf keines besonderen Hinweises, daß solche Schnell- 
läufer, je nach dem Maße der Geschwindigkeitserhöhung etwas 
geringere Nutzeffekte ergeben müssen als normale Turbinen. Die 
Differenz bleibt aber immer kleiner als die Verluste, welche sich 
in Zwischenvorgelegen ergeben 
würden. 

Verschiedene Tourenzahl und 
Leistung bei gleichem Durch- 
messer und gleichem Gefälle 
haben ganz verschiedene Lauf- 
radtypen im Gefolge. Man vergl. 
Fig. 84, welche zwei derartige 
Laufräder, das einer kleineren 
und das einer sehr großen Tur- 
bine zeigt. 

Ein weiterer Vorteil der 
heutigen Francisturbine ist darin 
zu finden, daß diese einen hohen 
Nutzeffekt bei großen Durchfluß- 
querschnitt ergibt, und daß sich 
dieser auch auf die Dauer auf 
der anfänglichen Höhe hält. Bei 
den Turbinen von Herrich & 
Comp. in Merseburg beisp. liegt 
der höchste Nutzeffekt etwa bei 
ya der größten Wassermenge. Er 
fällt bis zur ganzen oder halben 
Beaufschlagung nur verhältnis- 
mäßig wenig. Die Regulierung 
erfolgt von Hand oder auch 
durch selbstätige Regulatoren 
Patent Korn. Eine Spezialaus- 
führung mit Schmierung der 
Leitschaufel- -Drehpunkte und Re- 
gulierringe sichert eine dauernde 
leichte Beweglichkeit der Regu- 
lierorgane auch in unreinem und säurehaltigem Wasser. 

In Fig. 83 ıst der Raum q für die Verteilung des Schmier- 
materials bestimmt. Man erkennt, daß die Schaufeln auf eine ge- 
wisse Tiefe axial durchbohrt sind und diese Bohrungen das Schmier- 
material einem Vorratsraum in der Schaufel selbst zuführen. Als 
Schmiermaterial wird im allgemeinen das den Ringschmierlagern 
entnommene ausgenützte Schmieröl verwendet, nachdem es gt- 
filtert und ihm eine wasserlösliche Substanz zugesetzt wurde. 
Diese Substanz ist unter der Bezeichnung ,,Hydrol* von Herrich 
& Co. zu beziehen. Die Einrichtung besitzt einen besonderen Wert, 
wenn man mit alkalıschen und säurehaltigen Wässern zu tun hat. 

Je nachdem die Verhältnisse es gestatten, baut man die stehende 
Turbine in einen Holzkasten, eine gemauerte Kammer oder in 
einen Betonkasten ein. Die gemauerten Kammern erfreuen sich 
einmal ihres ganzen Aussehens, weiter aber auch ihrer Dauer halber 
besonderer Beliebtheit. Das gleiche gilt von den Betonkammern. 
Handelt es sich um solche, so setzt man die Turbine meist auf einen 
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Saugkriimmer aus Beton und der im Betonfundament ausgesparte 
Ablaufkanal leitet das Wasser in die AbfluBrinne. 

Als Doppelturbine mit stehender Welle ausgeführt, 
bietet die Konstruktion den Vorteil, daB sie gestattet, eine hóhere 
Tourenzahl zu erreichen als mit 
der einfachen Turbine; weiter er- 
laubt es diese Turbinenform, Wasser- 
läufe mit stark veränderlichen Was- 
serstand auszunützen. So z. B. 
kann em Fluß eine nahezu kon- 
stante Wasserkraft besitzen, sagen 
wir im Sommer von 10 cbm und 
3,2 m Gefälle, er würde dann rund 
320 PS leisten. In wasserreichen 
Zeiten jedoch geht sein Gefälle auf 
1,5 m zurück, so daß 22 chm er- 





forderlich sind, um die oben an- 

Fig. 83. Z. A.: Allgemeines yegehene Leistung zu erreichen. 
über Wasserkräfte und deren Mit Hilfe der Doppelturbine läßt 
Ausnuteung. sich diese Aufgabe ın einfachster 


Weise lösen. Bei hohem Gefälle 
und Niederwasser arbeitet die untere Turbine allein. Ein Ring- 
schieber schließt währenddessen die obere Turbine vom Zulauf- 
kanal ab. Das obere Laufrad läuft vermöge der Konstruktion im 
Luftraum. (Schluß folgt.) 


Metallschläuche. 


(Schluß aus Heft 6.) 


Der Schlauch wird an Güte nur noch übertroffen von den beiden 
Spezialkonstruktionen gemäß Skz. 3 (Fabrikat von Louis Blumer 
und Skz. 6 (Fabrikat von Gebr. Jakob). Diese beiden Schlauch- 
konstruktionen haben alle guten Eigenschaften des alten, in Skz. 1 
dargestellten Witzenmannschen Profils, wie z. B. hohe Biegungs- 
und Druckfestigkeit, kleinen Biegungsradius usw., ohne dabei den 
Fehler zu besitzen, der sie für viele “Verwendungszwecke entweder 
ganz ausschließt oder nur dann verwendungsfähig macht, wenn 
fiir jeden Gebrauchszweck ein besonderer Schlauch angeschafft 
wird, námlich seine grobrillige Innenfláche. 

Die beiden in Skz. 3 und in Skz. 6, Fig. 81, Heft 6 dar- 
gestellten geschützten Schlauchkonstruktionen sind die einzigen 


Metallschlauch nach Skz. 3, leichte Ausführung. 





Außen- | 



































Lichte Betriebsdruck in at. Gewicht per m Bie- 
a a durch- Rn WE CH nd ta’ __| gungs- 
SS EH ohne Geflecht ' einfach Geflecht | Doppelgetiecht radius 
mm | mm | at. | kg L "ep | kg at. | kg | cm 
lo. 115.1. 0,480 | 24 | 0,5560 | 30 ' 0,724 | 10 
12 17 > 04951, 0,665 | , | 0877 | 11 
15 1 0 A y 0,9761, 1,221 | 12 
ig | 235| 10 | 0992, 21 | 1127 | 25 | 1895| 15 
20° DB 1,028 |, 1248 |, | 1,548 | 17 
25 1 BIE oa 1410| e TED lin. 2,120 | 20 
380 | 39 95 | 2050| 18 | 2420| 21 ~ 2880| 28 
O 2370| „ 2800| „ 3,340 | 25 
A0 49, 2,680, 3,2001, 3,850 | 26 
45 Bo. 3,000) „ 3,800 „ 4465 | 28 
SÉ 00 7 3,9601, 4610| „ 5,420 | 30 
BT |) a 4,650 | 14 5,320 | 18 | 6380| 35 
10 "80 5440| „ 6,340) „ 7,740 | 88 
NB 5960| „ | 6830 | , | 7,980| 39 
OE ee ee 6,835) ,, 7,875 | ,, | 8,695) 40 
90 | 102 | „ gun `. 9270; , 10,820) 45 
106 7132| 8880 a |10210| „ 11,880] 48 
KD A, > ae 9,715 i 11,370 A 13,400 | 50 
120 133 «,, | 11870' 12 |13120| 14 15,890] 55 
wn "wë e LO e MAAS! a IB D 
140 153 13,200; ,, |15205| „ 17,750! 58 
150 188 u Ji o TREO, 1721000, 60 
160° 114, . 1500, . | 18st) =, 224107 Se 
170 : 184 , l15920' 10 119880) 12 23720 | 65 
180 | 194 | . [16,020 ,, 19,720) , 24,320! 65 
290 205 | „ 17,710 ,, {21,510} „ 26,510] 68 
100 215, 18650 a  25,700| „  27,800| 70 


Die TAE: TI Gewichte gelten für Stahlschlauch mit Eisen- 
geflecht. Die Bronzegewichte werden ermittelt, wenn man die 
Stahlgewichte mit 1,15 multipliziert. 


—- 


Metallschläuche mit wirklich glatter Innenfláche und daher wie 
Gummischláuche zu jedem Zweck verwendbar. Sie sind die ein- 
zigen Metallschläuche, die sich innerlich einwandfrei reinigen lassen. 

Der Schlauch Skz. 3 hat aber wieder vor dem Skz. 6 den Vorzug, 
daß die eingelegte, die glatte Innenfläche herstellende Randspirale 





Fig. 84. Z. A.: Allgemeines über Wasserkráfte und deren Ausnutzung. 


unabhängig vom Außenschlauch abgedichtet ist, was ellein ein 
Durchsickern in die Riller des Außenschlauches ausschließen würde. 

Über die nach Skz. 5 hegestellten Schläuche ist nichts weiter 
zu sagen, als das bereits Eingangs Erwähnte. 

Die nach Skz. 4 hergestellten Schläuche sind ohne jede Dichtung. 
Sie finden Verwendung als Schutzüberzug über Kabel gegen Be- 
schädigungen von außen, als Schutzüberzug über Dampfrohre, um 
beim Platzen eines solchen Verbrühungen zu verhindern, ferner als 


Metallschlauch nach Skz. 3, schwere Ausführung. 
































Lichte Außen- Betriebsdruck in at. Gewicht per m Bie- 

Weite durch- SS AS AA, o RS 

messer, ohne Geflecht | mit Geflecht _ REA radius 
mm mm at, | kg | at EUR ee ee ee ke." ME kg l cm 
10 1.165 19 0540 0,780 | 18 
12 188.1 4 0,585 | 0,895 ' 21 
15 21,5 » 1 0,956 1,391 | 24 
18 | 25 a. 1 1,122 | 1,612 | 26 
20 Sa a 6 1,818 1,868 28 
25 188. % 1 1710 2.050 | 2,474 | 30 
30 40. JO: 1,8870 23 SOLO? ihi 3,570 | 33 
85 | 46 | „ 128601 „ | 883885. | | 8980| 37 
40 ol a 1 -3,820 ae 3,860 o 4,420 44 
45 56 a al BOU ei 4425, 5,150 | 50 
50 60 ae 7 4120 5 4920: ,, ð, 920 | 56 
60 11,5 | 12 0,870 19 6,730 ı 25 7,260 | 59 
70 81,5 we | 6,870 A 7,460 r! 8, 730 | 61 
75 fa A 6,800 ,, | 7,980 ‘s 9,540 | 68 
80 94 t ‘eso, 5 PEGA oy 10, 695 | 73 
90 104... — 9,090; „ 10,490 is 12,240 | 78 
100 G y . 5 10,780 o 12,341 ji 14,280 | 85 
110 127 10 11,820' 15 13,520 15,620 | 93 
120 ët. 12,780 ab 14,630 20 16,980 | 102 
130 148 p 13,810 ‘3 15,785 R 18, 260 | 110 
140 158 z 14,810 vw 116,940 | 19,590 | 115 
150 169 ee (28.800 12 21,010 15 23, 810 | 120 
160 179 d a) 20.000 o 23,340 - 26, 590 | 130 
170. * 189 A 21,150 +3 24,750 > 29 250 140 
180 199 l | 22,250 » | 26,050 y 30, 750 | 150 
190 210 | 23,560 | , 27,560 y 32,560 | 160 
200 220 129,030, „ 33,230 yA -38, 630 | 170 





n | 


Die SE) Gewichte gelten fiir Stahlschläuche mit Eisen- 
geflecht. Die Bronzegewichte werden ermittelt, wenn man die Stahl- 
gewichte mit 1,15 multipliziert. 





— 


Überzug über Gummischläuche, um ein Einknicken derselben zu | 
verhindern, als bewegliche Saugleitung für Späne-Transportanlagen 
bei Holzbearbeitungsmaschinen usw. 


Die in Skz. 7 und 8 dargestellten Metallschläuche dienen in 
der Hauptsache dem Hausgebrauch und den Zahnärzten, Barbieren 
usw. zum Durchleiten von Gas, Wasser, Luft, Desinfektions- 
mitteln usw. 

Allgemeine Grundregeln über die Verwendung von Metall- 
schläuchen, aus welchem klar ersichtlich ist, welche Konstruktion 
für den Verwendungszweck am geeignetsten ist, lassen sich bei der 
Schwierigkeit dieser Materie noch nicht aufstellen, da es außer den 
beiden in Skz. 3 und 6 dargestellten Universal-Schläuchen, die für 
alle Zwecke verwendbar sind, nichts gibt. Diese Schläuche sind 
aber infolge ihrer schwierigen Herstellung bei Objekten, bei denen 
die Preisfrage ausschlaggebend ist, ausgeschlossen. 

Bei der Beschaffung 
von Metallschläuchen ist 
es daher am besten, von 


, 
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‚„Metallschläuche‘“ allerdings auch noch andere biegsame Rohre fa- 
briziert und zwar solche aus Tombakrohr; sie erhalten ihre Biegsam- 
keit dadurch, daß in sie tiefe wellenförmige Rillen eingewalzt werden, 
in denen dann durch Beanspruchung des Materials auf Biegung 
und nicht, wie bei den obenbeschriebenen Metallschläuchen durch 
Verschiebung der einzelnen Ringe, die Biegungsfähigkeit der Rohre 
erreicht wird. Die Rohre kommen jedoch, eben infolge ihrer besonders 
tiefen Rillen und, weil sie durch die Art der Konstruktion nur eine 
gewisse Anzahl Biegungen aushalten, ebeuso weil weiter die Fabri- 
kationslängen sowohl, als auch die lichten Weiten begrenzt sind, 
nur für untergeordnete Zwecke in Frage. 

Die Tabellen geben mit Bezug auf Fig. 81, Heft 6 Aufschluß 
über lichte Weiten, Außendurchmesser, Druckfestigket und Ge- 
wichte verschiedener Metallschläuche. 
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der betreffenden Fabrik === ========== SS S= SS SS == 
einen Fragebogen einzu- == 25>== == 
fordern und nach Ausfiil- zZ —_—Z——mr - m = 
lung desselben der Metall- ====*= E A A E E ee sE == 
schlauchfabrik die Aus- = kache Së oa E 
wahl der Schläuche zu = AAA ADARA D ST A SS AEN H SIE OAI E DER AER 
überlassen accion HE a i 
Der seit Einführung EREN EE EE SE a E HH 
schneller als sonst ein- EE = ae HE EEE eee cs ee 
tretenden Zerstörung des = ee m E 
Dichtungsfadens sucht AM HAOALSLC ZOE UL: base, ven LLULTECLILKLD ILL P SPA) prt Zi dr LL LL DE OK: OI KILL AAA 111111 
die Firma Louis Blumer Fig. 85. Z. A.: Der „Hydro“.Gasdichteschreiber. 
dadurch entgegenzuarbel- 


ten, daß sie den Dichtungsfaden aus reinem Metall herstellt oder 
andere, nicht metallische Dichtungsmaterialien durch einen Metall- 
mantel schützt (D. R. P.). Hergestellt werden diese Schläuche ın 
allen Abmessungen bis 500 mm 1l. W. 

Eine der schwierigsten Aufgaben ist schließlich noch die sach- 
gemäße Anbringung der Kupplungen an den Metallschläuchen. Dies 
überläßt man am besten ebenfalls den betreffenden Fabriken. 

Außer diesen aus Streifen gewickelten werden unter dem Namen 


Metallschlauch nach Skz. 5 
































Auben] Gewöhnliche EE Schwere Gg 
ee durch- Se | E EEN, 
Weite | Biegungs- Betriebs- | | Gewicht EEN Betriebs- | Gewicht 

messer'| radius | druck | per m | radius | druck | per m 

mm | mm ' cm at, kg cm at kg 

12 | 165; 10 | 20 | 0460 | 15 | 25 | 0510 
15 | 20 | 12 a | 0760} 18 » | 0,836 
18 25 16 ‘9 0,950 | 24 w 0.1048 
a, | dea a 1,080 | D, | 1185 
25 32,5 | 18 + 1360 | 27 ` 1,510 
30 37,5 20 y w» 1,740 30 7 1,914 
35 | 42,5 28-10 > 4 “ESTO 34 18; * 2187 
40 48 Dn a 2,410 38 e 2,660 
45 53 28 ” 2,590 38 $3 2,950 
50 58 30 2 2,960 40 e 3,256 
elei Suz | S900) 45 ' a 1 4260 
70 | 80 37 " 5,400 , 50 e 5,940 
15 i 85 42 + 6,000 Dä j » 6,600 
80 91 48 10 6,450 55 ¡ 12 7,090 
90 102 ' 582 ` | 7,200 ı 60 e 7,920 
100 112 ı 62 o | 9,500 ' 6 , , ; 10,450 
110 122 65 o 10,600 Zb: E e 11,660 
120 | 132 ; 68 o | 11,400 IS ; aw 414,940 
130 14 , 72 T, | 12,650 85 | 13,915 
140 154 ' 75 13,100 | 90 nu o] 14,410 
150 164 83 vw 14,000 100 6 15,450 
160 174 92 a 14,800 | 100 » ` 16,280 
170 184 ' 100 e 15,700 ' 110 u 17,270 
180 , 194 105 + 16,600 120 + 18,260 
190 | 204 110 ” | 17,300 130 | ” | 19,030 
200 18,300 | + 20,130 





| 214.1 6 u | 140 | 


| 

Die angegebenen Gewichte gelten für Stahlschläuche. Die Bronze- 
gewichte werden ermittelt, wenn man die angegebenen Gewichte mit 
115 multipliziert. 


Der ,,Hydro““- Gasdichteschreiber. 


Mit Abbildungen, Fig. 85 bis 88. 


Zusammenfassung. Der beschriebene Apparat dient zum Regi- 
strieren des spezifischen Gewichts von Gasen und Flüssigkeiten. Er 
basiert auf rechnerisch festlegbaren Vorgängen die mit der Messung 
der Strömungsenergie zusammenhängen. 


Der Hydro-Gasdichteschreiber, den Fig. 86 darstellt, 
dient zum Registrieren des spezifischen Gewichtes von Gasen und 
Flüssigkeiten. 

Die physikalische Grundlage, auf der der Apparat beruht 
ergibt sich aus der nachstehenden Überlegung, bei der allerdings 
lediglich die Doppeldüse berücksichtigt ist: Für feine Öffnungen 
in dünner Wand, einfache Düsen und andere Vorrichtungen zum 
Messen der Strömungsenergie , die gleichfalls Verwendung finden 
können, ist die Herleitung die gleiche. Man denkt sich eine 
Doppeldüse nach Fig. 87, Skz. 2 wie sie zur Messung von Gas- 
mengen etc. Verwendung findet und nehme an, der Querschnitt 
an der Einbaustelle der Düse sei f,, der an der engsten Ein- 
schnürung f,, die Geschwindigkeit bei f}, sei w,, bei fọ sei wa, 
der statische Druck p, bezw. p,, das Gewicht des Gases in kg/cbm 
sei y. Dann gilt unter deci der eka a RDES 
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Darin ist y die Beschleunigung der Erdschwere. 

Aus I. folgt: 
II. Bez 4 (Wa? = Wy)’ 

We f 
III. Ferner ist: Se. Ze 
Wi to A 

Dies in II. eingesetzt ergibt: 

IV ee E eek 
Ee a oe 1 f, 


d. h. die Druckdifferenz zwischen Einlauf und engster Einschnúrung 
der Doppeldiise ist proportional dem spezifischen Gewicht und dem 
Quadrat der Geschwindigkeit. 


Die Reibungswiderstände sind: 
Ww," 


V. SS gig 
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unter Beriicksichtigung derselben ergibt sich: 
w? fi 
VI. SE, | (ec ae l 
ai 2g LZ on 


Die Proportionalität zwischen pa und y -w,? bleibt also auch 
bei Berücksichtigung der Reibungswiderstände bestehen. 

Ist das spezifische Gewicht y bekannt, so kann man aus dem 
Druckunterschied pa die Geschwindigkeit, d. h. die durchströmende 
Gasmenge berechnen. 


Bleibt die Geschwindigkeit konstant, so ist: 
pa = C-y. 

Der Druckunterschied ist proportinal dem spezifischen Gewicht. 
Auf dieser Grundlage baut sich der Hydro-Gasdichte- 
schreiber System Contzen auf, der in Fig. 86 schematisch 
dargestellt ist. Bei der in der Abbildung wiedergegebenen Aus- 
fúbrung wird nicht der Druckunterschied gemessen, sondern der 
Druck beim Einlauf durch einen Druckregler konstant gehalten 
und der Druck an der engsten Einschnürung durch einen Druck- 
schreiber aufgezeichnet. Hierbei erhilt das Diagramm eine ge- 
strichelte Einstellinie (s. Musterdiagramm Fig. 85) die um den 
Betrag des konstanten Vor- 
druckes oberhalb der eigentlichen 
Nulllinie liegt. 

| Auf diese Linie wird die 
Schreibfeder bei atmosphärischem 
Druck eingestellt, so das die 
Anzeige von der Nullinie aus die 
Druckdifferenz ergibt. 

Was die Konstruktion des 
Apparates selbst anbetrifft, so 
besteht derselbe in der dar- 
gestellten Ausführungsform aus 
dem Wasserkasten f, dem Trieb- 
werk e, der Doppeldiise d, dem 
Druckschreiber k mit Registrier- 
trommel m, und dem Druck- 
regler c, sowie dem Filter b. 
Bei a erfolgt der Anschluß an 
die Gasleitung, 

Aus dem Wasserkasten f 
fliegt durch die Düse g dem 
Triebwerk e Wasser zu. Ist e ge- 
füllt, so ,enthebert* es durch h 
und saugt durch y gleichmäßig 
Gas an. Der beim Durchströmen 
der Doppeldüse d an der Ein- 

schnürungsstelle entstehende 
Unterdruck wird vom Druck- 
schreiber k auf die Registrier- 
trommel m aufgezeichnet, die 
von einem Uhrwerk in 24 Stun- 
den einmal um ihre Achse ge- 
dreht wird. Der Druck vor der 
Doppeldüse d wird durch den 
Druckregler z konstant gehalten, 
während das Filter b dazu dient, 
Schmutzteilchen, die im Gas ent- 
halten sind, zuriickzuhalten. Ist 
das Triebwerk e entleert, so 
wird durch das aus dem Wasser- 
kasten f zufliessende Wasser die 

angesaugte Gasmenge durch 
Rohr e, Druckventil i und Ab- 
gasleitung o hinausgedrückt. 

Das Triebwerk e ist als Mariottesche Flasche ausgebildet, so 
daß die Heberlänge sich während des Absaugens nicht ändert. 

Je nach der Flüssigkeitsmenge, die dem Triebwerk e während 
des Abhebens zufließt, wird die Entleerungszeit und damit die 
Geschwindigkeit des angesaugten Gases in der Doppeldüse d ver- 
schieden groß, weil die angesaugte Gasmenge immer nur dem Inhalt 
des Triebwerkes e entspricht, während die abfließende Wassermenge 
dem Gefäßinhalt plus Zulauf während der Entleerungszeit entspricht. 
| Unregelmäßigkeiten im Wasserzulauf, die durch irgendwelche 

Ursachen bedingt sein können, würden erhebliche Fehler in der 
Anzeige verursachen. 


VIL. 





Fig. 86. Z. A.: Der „Hydro“- 
Gasdichteschreiber. 


Zur Ausschaltung dieser Fehlerquelle dient folgende Einrichtung: 
Das Entleerungsrohr h mündet in einen kleinen Behälter z, der 
an einem Winkelhebel x anfgehängt ist, der andererseits mit dem 
drehbaren Düsenhalter y verbunden ist. Die Feder o zieht den 
Diisenhalter gegen den rechten Anschlag. Beginnt nun das Gefäß e 
sich durch das Rohr h zu entleeren, so füllt sich der Behälter 
z mit Wasser. Das gefüllte Gefäß z zieht entgegen der Feder- 
spannung den Düsenhalter mit der Düse nach links, so daß während 
des Entleerens keine Flüssigkeit in das Triebwerk e hineingelangt, 





Fig. 87. Z. A.: Der „Hwyudro'‘-Gasdichteschreiber. 


sondern in das Gefäß 15 und von dort durch das Rohr w und 
den Abwasserkasten | fließt. 

Nach Schluß der Entleerung des Triebwerks e läuft das Wasser 
durch eine im Boden des Gefäßes z befindliche Öffnung ab und 
die Feder ø zieht den Düsenhalter mit Düse wieder zurück. Durch 
diese Einrichtung werden nicht nur Fehler durch unregelmäßigen 
Wasserzulauf vermieden, sondern es wird auch erreicht, daß man 
durch Auswechseln der Düse g die zufliessende Wassermenge innerhalb 
weiter Grenzen ändern kann, wodurch man die Anzalıl Anzeigen 
pro Stunde vermehrt oder vermindert, ohne den Maßstab des 
Diagrammes ändern zu müssen. 

Die Anzeige des Apparates ergibt das Gewicht des Gases 
in kg/cbm. 

Die Diagramme werden auch so eingeteilt, daß das Ge- 
wicht des Gases bezogen auf Luft = 1 bei einer bestimmten 
Temperatur und einem bestimmten Barometerstand — z. B. 15°C 
und 735 mm Hg — angegeben wird. Bei anderen Verhältnissen 
ist dann an Hand der Kurventafel Fig. 88 die Anzeige zu berich- 
tigen. Dies ist bei Vergleichsmessungen zu beachten. 

Wie aus Kurventafel Fig. 88 zu entnehmen ist, beträgt 
die Korrektion innerhalb der gewöhnlich vorkommenden Grenzen 
(730 bis 760 mm Hg und 10 bis 20°C) bis + 2%. 

Der Hydro-Gasdichteschreiber wird von der Hydro Appa- 
rate Bauanstalt“, (J. von Geldern € Co.) in Düsseldorf 
hergestellt und zwar je nach dem Verwendungszweck in der Bauart 
mehr oder weniger abweichend von der in Zeichnung Fig. 86 wieder- 
gegebenen Ausführung. 


Gasmesser — Gasautomaten. 
Eine Studie. 


Von M. Bührs, Ingenieur in Stettin. 


Zusammenfassung. Die vorliegende Abhandlung stellt sich als 
eine Studie dar, in der der Versuch gemacht wird, die Allgemeinheit 
über den Wert der Gasautomaten, zugleich aber auch über die Ge- 
fahren aufzuklären, die mit deren Anwendung verbunden sind. 

Der schwere wirtschaftliche Kampf, der heute allen Zweigen 
unseres Erwerbslebens infolge der allseitig scharfen Konkurrenz 
aufeezwungen wird, gibt Veranlassung, die äußerst möglichen Mittel 
in Anwendung zu bringen. 

Hier seien nur die beiden Rivalen genannt: die Gasanstalt 
und das Elektrizitatswerk. Beide suchen zurzeit ihren Erzeug- 
nissen auch dort Eingang zu verschaffen, wo es bisher aus ver- 
schiedenen Gründen noch nicht der Fall war, nämlich in die Kreise 
der weniger bemittelten Bevölkerung. Um sich hier ein günstiges 
Absatzgebiet zu verschaffen, war als erste Notwendigkeit die Be- 
dinguny zu erfüllen, den Preis des Absatzproduktes auf ein Minimum 
herabzusetzen. 





Den Gaswerken kommt bei diesen ihren Bestrebungen ein 
Apparat zu Hilfe, bet dem es jedoch ununtersucht bleiben soll, ob 
seine Erfindung die Frucht des hier behandelten Gedankens der all- 
eemeineren Verbreitung des Leuchtgases ist oder umgekehrt. Es 
handelt sich um den sog. Gasautomaten. 

Bekanntlich wird in jede, in ein Gebäude führende Zweigleitung 
unmittelbar hinter der Hauptmaver ein Gasmesser oder eine sog. 
Gasuhr eingebaut, um den Verbrauch jeweilig festzustellen. Der 
Stand der Uhr wird in der Regel monatlich von dem Werksbeamten 
aufgenommen, wonach dann monatlich oder vierteljährlich die 
Rechnungen ausgestellt werden. 

Um den weniger Bemittelten diese festen monatlichen bzw. 
vierteljährlichen Ausgaben zu ersparen, ihnen aber auch andererseits 
die Verwendung des Gases zu Leucht- oder Heizzwecken zu er- 
möglichen, führte man die Gasautomaten ein. Diese unterscheiden 
sich von der Gasuhr äußerlich wenig oder garnicht und geben nach 
Einwurf eines Zehnpfennigstückes Gas ab, dessen Menge so auf 
automatischem Wege, wie bei jedem anderen Automaten, geregelt 
wird. Den Konsumenten wird so die Zahlungsweise erleichtert. 
Die Tätigkeit des Werkbeamten beschränkt sich hierbei lediglich 
auf das Herausnehmen der Geldstücke. 

Durch eine verbesserte Konstruktion dieser Apparate wird 
weiter nun auch erreicht, daß man durch Einwurf mehrerer Geld- 
stücke zu gleicher Zeit eine Gasmenge erhalten kann, bis zum Höchst- 
betrage von etwa 2 Mark, man braucht nur 20 Geldstücke von je 
10 Pfennig einzuwerfen. 

So sehr nun auch die Einführung dieser Apparate im Interesse 
des wirtschaftlichen Betriebes eines Haushaltes bzw. demjenigen 
des produzierenden Gaswerkes liegt, so dürfen doch keineswegs die 
dem Apparat anhaftenden resp. die durch ihn verursachten Mängel 
verkannt werden. 

Wie erwähnt wurde, tritt bei diesen Apparaten die Gasabgabe 
ein, wenn der Einwurf eines Zehnpfennigstückes erfolgte. Für 
diesen Betrag werden dann, je nach dem jeweiligen Gaspreis, etwa 
500 bis 750 Liter zum Verbrauch abgegeben. Ist dieses Quantum 
verbraucht, so erfolgt der automatische Abschluß der Hausleitung. 
bis zum Einwurf eines anderen Geldstückes. Genau dieselben Ver- 
hältnisse treten ein, wenn man den verhesserten Automaten be- 
nutzt. 


Das Bereithalten von Zehnpfenniystüeken für den fort- 
laufenden Gebrauch des Gases soll noch gar nicht als Chel angesehen 
werden, zumal wenn man den neuen Apparat in Benutzung hat. 
Nur liegt ein groBer Ubelstand darin: 

Irgend eine Wohnung hat Gaseinrichtung, an welche auch 
Lampen zur Schlafzimmer- und Flurbeleuchtung angeschlossen sind, 
denen ein Gasautomat vorgeschaltet ist. Wird nun beispielsweise 
mit dem Rest des zur Verfiigung stehenden Gases die Schlafzimmer- 
lampe gespeist und hat die betreffende Person aus irgend einem 
Grunde keine Gelegenheit, beim Erlöschen der Flamme die Gas- 
zufuhr durch Geldeinwurf zu erneuern, so kann der Fall eintreten, 
daß durch Unachtsamkeit, Übereilung usw. nach dem selbsttätigen 
Verlóschen der Flamme vergessen wird, den Lampenhahn zu 
schheBen. Kommt nachdem aber noch ein anderer Hausbewohner 
und benótigt Gas, das er auch erst nach erfolgtem Einwurf erhalten 
kann, so strómt es natiirlich auch an der vorher erwáhnten Stelle 
aus. Wird dann beisp. die neue Lichtstelle auch wirklich eine Stunde 
mit einer Flamme betrieben und werden fiir 10 Pfennig 775 Liter 
Gas abgegeben, so stehen für das schädliche Ausströmen an der 
unverschlossenen Stelle immer noch etwa 700 Liter, also fast 34 m3, 
zur Verfügung. — Nimmt man nun an, daß der betreffende Raum 
eine Größe von netto 35 m? hat (also unter Abzug von Ofen, Möbel 
usw.), so entsteht in diesem immerhin schon großen Zimmer ein 
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Nach Rüdorff-Lüpke, Grundriß der Chemie I, S. 367, aber 
wird ein Mensch von mittlerer Kórperkonstitution vergiftet, wenn 
er einige Stunden in einem Raum verbringt, dessen Luft mit zwei 
Volumprozent Leuchtgas vermischt ist. Weit schlimmer ist der 
Aufenthalt in derartigen Räumen noch für Kinder, alte und schwäch- 
liche Personen. Damit, daß etwa durch undichten Schluß der Fenster 
und Türen frische Außenluft eintreten kann, darf in solchen Fällen 
nicht gerechnet werden, zumal die Durchlässigkeit unbekannt ist 
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und jeweilig sehr verschieden sein kann. Wie unangenehm und schad- 
lich das Einatmen von Gas für Menschen sein kann, zeigt folgender, 
mir von einem Kollegen geschildefter Fall. Der betr. öffnete zum 
Zwecke der Feststellung von Gasvergiftungserscheinungen in einem 
Zimmer von etwa 90 m netto Inhalt einen Gashahn von 6 mm 
lichter Weite mit freiem Austritt. Nach genau 5 Minuten waren die 
eingetretenen Magenbeschwerden, Schwindel- und Übelkeitserschei- 
nungen so stark geworden, daß ein längeres freiwilliges Verweilen 
ausgeschlossen erschien. 


Die in der Zimmerluft enthaltene Gasmenge ergibt sich wie folgt: 


Es sei angenommen, daß der Überdruck in der Gasleitung an 
der Austrittsstelle 100 mm Wassersáule (sehr hoch gerechnet) be- 
trägt. Ohne Berücksichtigung sämtlicher Verluste an Widerstand, 
Einschnürung usw. ergibt sich hieraus die Austrittsgeschwindigkeit 


des Gases zu v = Y2g-h, wo g = 9,81 die Erdanziehungskraft und 
h die Druckhöhe, beides in m, ist. Somit folgt: 


In -—— E 


v /2-9,81-0,1 = ~ 1,4 m/sek. 
Die Gasmenge, welche in 5 Minuten ausströmt, beträgt: 
ER, DOE? 
Hier ist q = Offnungsquerschnitt und z = Offnungszeit in Sek. 


Folglich ist M = A . 0,006? - 1,4 - 300 = 0,01176 mi. 


Das sind rund 0,012% vom Luftvolumen. 


Dieser Fall beweist die Gefährlichkeit schon bei einer Mischung, 
die dem vorher an- 
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und wichtiger Fall 
ist der Eintritt von 
(tasexplosionen, die 
erfolgen können, 
wenn ein mit Leucht- 
vas gefüllter Raum 
mit offenem Licht 
betreten wird. -— 
Das Mischungsver- 
hältnis, das eine Ex- 
plosion herbeiführen 
kann, 1st nach der 
jeweiligen Zusam- 
mensetzung des Ga- 
ses sehr verschieden. 
Den mir bereit- 
willigst erteilten 
Auskünften von 
der Direktion der 
StettinerGraswer- 
ke nach treten 
Leuchtgasexplosio- 
nen mit dem dort zur Fig.88. Z.A.: Der „Hydro‘“-Gasdichteschreiber. 
Verfügung stehenden 
Gase in einem Mischungsbereich von 8 bis 16%, ein; darüber und 
darunter nicht mehr, also bei 8 Teilen Gas und 92 Teilen atmo- 
sphärischer Luft als unterste und bei 16 Teilen Gas und 84 Teilen 
Luft als oberste Explosionsgrenze. Hieraus geht hervor, daß unter 
Berücksichtigung des zu Anfang besprochenen Beispieles in Verbin- 
dung mit einem Gasautomaten des sog. verbesserten Typs sehr 
wohl eine gefährliche Explosion herbeigeführt werden kann, deren 
Folgen dann mindestens ebenso schwer sein könnten, als bei 
einer Gasvergiftung. 

Aus vorstehenden Ausführungen soll nun nicht etwa irrtümlicher 
Weise entnommen werden, daß gegen das System der Gasautomaten 
in ihrer jetzigen Form zu Felde gezogen werden soll, sondern es soll 
im allgemeinen und erneut die Anregung gegeben sein, daß von maß- 
vebender Stelle bei den Installateuren immer wieder darauf hin- 
gewiesen wird, daß diese das interessierte Publikum nicht venus 
mit den Gefahren des Leuchtgases im allgemeinen und mit diesen 
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geschilderten Gefahren im besonderen vertraut machen können. 
Denn nur durch die Vorsicht von eigener Seite ist diesen Gefahren 


beizukommen. 


Wenn auch zugegeben ist, daß die Beispiele in sehr krasser Form 
gehalten sind, zumal praktisch durch Türen und Fenster immerhin 
eine gewisse, aber tatsächlich nicht genau bekannte Ventilation des 
in Frage stehenden Raumes eintritt, so ist doch nicht zu vergessen, 
welcher Schaden schon durch die kleinste Gasmenge, die von der in 
Frage stehenden Person eingeatmet wird, angerichtet werden kann. 


Zuzugeben ist allerdings auch, daß die durch Leuchtgas ver- 
ursachten Unglücksfälle im Verhältnis zu der großen Verbreitung 
dieses Gases, sehr gering sind. Der Hinweis auf die Gefahren der 
Gasautomaten scheint aber aus dem Grunde sehr angebracht zu 
sein,. weil gerade in den kleinen Städten in letzter Zeit eine starke 
Bewegung zugunsten der Einführung dieser Apparate eingesetzt 
hat. Unter Berücksichtigung dieser letzten Tatsache kommt man 
dann aber auch unfehlbar zu dem Schluß, daß diese es sein müssen, 
welche die Aufklärung zum Wohle ihrer Konsumenten zu bewirken 
haben. 


Die Luftschifflotten der Erde 
zu Anfang des Jahres 1914. 


Zurzeit haben nach den soeben erschienenen Veröffentlichungen 
der Luftfahrzeug-Gesellschaft im ganzen acht Staaten Luft- 
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Fig. 89. Z. A.: Grubenventilatoren für Haupt- und Sonderbewetterung. 


flotten oder doch flugfähige Luftschiffe aufzuweisen, deren Zahl | 


86 beträgt. 
An der Spitze steht nach wie vor Deutschland mit 22 Luft- 
schiffen; ihm folgt Frankreich mit 12 Luftschiffen, Italien und 
` Rußland mit je 11, Österreich-Ungarn mit 5, England 
mit 4, Belgien mit 2, Japan und die Türkei mit je einem Luft- 
schiff. — 

Die deutsche Luftflotte setzt sich aus 9 Z.-Schiffen, 
7 P.-Schiffen, 1 M.-Schiff und 5 kleineren Schiffen (Siemens- 
Schuckert 1, Succhard 1, Clouth 1 und Ruthenberg 1 und 2) zu- 
sammen. 

Wenn man die Schiffe mit bezug auf ihre Verwendbarkeit 
für militärische Zwecke zählt, so steht Deutschland gleichfalls an 
der Spitze mit im ganzen 15 Schiffen, die sich aus 3 Parsevalschiffen 
(,,P. 1“ ist zurzeit abmontiert), 6 Z.-Schiffen (,,Z. 6“ ist soeben ab- 
genommen), 1 M.-Schiff sowie den 3 Schiffen der ,,Delag‘ und 
2 brauchbaren Parsevalschiffen in Bitterfeld und Wanne zusammen- 
setzen. Im Bau befinden sich (am 15. 1. 1914) für die Heeres- und 
Marineverwaltung 3 Z.-Schiffe und 2 Schütte-Lanz-Schiffe. 

Von der französischen Luftflotte sind etwa 5 Schiffe als für 
Kriegszwecke geeignet zu bezeichnen. 

Besondere Beachtung aber verdient die Zahl der auf den ver- 
schiedenen französischen Luftschiffwerften im Bau befindlichen 
sroßen Luftschiffe. Es sind dies nicht weniger als 10, und zwar drei 
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| der Firma Astra, die 12000, 17000 und 20000 cbm fassen sollen ( ? ), 


1 Schiff der Bauart d’Aéronautique militaire mit 17000 cbm, 1 Cle- 
ment-Bayard Nr. 7 gleichen Rauminhalts, die Schiffe Lebaudy 
Julliot Nr. 10 und 11 zu 10000 bzw. 17000 cbm, sowie die Zodiak- 
schiffe 14 bis 16 zu 10000 und 17000 cbm. Mit diesen Schiffen 
sollen (nach Annahme der Erbauer!) Geschwindigkeiten von 16 
bis 18 Sekundenmeter erreicht werden, woraus hervorgeht, daß 
man in dieser Beziehung auf die von uns erreichte (23,5 Sek/m) 
Geschwindigkeit verzichtet. 

Die italienische Luftflotte zählt 5 P (Picollo)-Schiffe 
von 4300 bis 4700 ts und ca. 15 Sek/m Geschwindigkeit. Ein 
12000 cbm großes Schiff geht der Vollendung entgegen und außer- 
dem sind noch zwei kleinere Privatschiffe vorhanden. 

Geplant sind für die Heeresverwaltung 5 P- und 5 M-Schiffe, 
für die Marineverwaltung 5 M.- und 5 G.-Schiffe. Letztere sollen 
20000 cbm groß werden und 25 Sek/m Geschwindigkeit erreichen. 

Von der russischen Luftflotte sind als wirklich kriegs- 
brauchbar nur die beiden Parseval-Schiffe zu bezeichnen. Alle 
übrigen nach französischem Muster gebauten genügen mit ihrer 
viel zu geringen Geschwindigkeit Kriegsansprüchen in keiner 
Weise. 

Österreich-Ungarn, das angeblich ein Zeppelinluftschiff be- 
ziehen will, besitzt nur den Mr". ein Parsevalschiff mit 2300 cbm 
Inhalt. Die Hüllen von ,,M. 2“ (Lebaudy) und Bömches sind, da 
sie unbrauchbar waren, zerschnitten worden. ,,M. 3“ (Körting) 


wird umgebaut, und das Luftschiff Stagel-Mansbarth ist an 
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die österreichische Luftverkehrsgesellschaft verkauft 
worden. Es wird zu photographischen Aufnahmen 
benutzt. 

England verfügt über die beiden Luftkreuzer 
„Beta“ und ,,Delta*, von denen das erstere aller- 
dings nur 2000, das zweite 8300 cbm faBt. Uber 
den abmontierten ,,Astra-Torres 3“, der vorläufig die 
Fahrten aber nicht wieder aufnehmen wird, desgl. über 
ein Parsevalschiff, das der Marine gehórt und 8500 cbm 
faßt, sowie etwa 19 Sek/m Geschwindigkeit entwickelt, 
hört man nichts. | 

Im Besitz der belgischen Heeresverwaltung 
sind zwei halbstarre Luftschiffe mit einem Rauminhalt 
von 4100 bzw. 8300 cbm; deren Eigengeschwindigkeit 
beträgt aber nur etwa 14 Sek/m. 

Das der türkischen Heeresverwaltung ge- 
lieferte Parseval - Luftschiff hat 2400 cbm Inhalt und 
das fiir Japan 8500 cbm. Ihre Geschwindigkeiten 
sind die normaler Parsevalschiffe. 

Die hóchsten Leistungen haben von allen Luft- 
schiffen die drei Schiffe der ,,Delag“, Viktoria Luise, 
Hansa und Sachsen erreicht, deren Gesamtleistung im 
letzten Jahr nicht weniger als 141000 km betrug *). Gewiß ein be- 
achtenswerter Erfolg, zumal darunter sich auch sog. Sturmfahrten 
befinden (Fahrt der Sachsen nach Hamburg im Dezember u. a.!), 
in denen die Luftschiffe auf das Alleräußerste angestrengt wurden. 





*) Das Jahr 1913 brachte zum erstenmal einen gleichzeitigen 
Betrieb mit drei Zeppelinluftschiffen für Personenverkehr. 
Auch ist es das erste volle Betriebsjahr ohne Unfall. Eine Gegenüber- 

















stellung der Ergebnisse in den vier Jahren seit Bestehen der ,Delag* 
zeigt die stetige Entwickelung dieses Verkehrsunternehmens. 
Es wurde erreicht: 
im Jahre | 1910 1911 1912 | 1918 zusammen 
mit den Luftschiffen | Deutsch- Ersatz | Schwaben | Viktoria | 
land und | Deutsch- | Viktoria | Luise 
L.Z.6 | land und | Luise und’ Hansa u. | 
| Schwaben | Hansa Sachsen 
in Betriebstagen ., 25 196 302 353 886 
Fabrtage . . . . 28 | 104 247 466 , 840 
Fahrtenanzahl . . 41 | 158 392 737 1328 
eMedia f 86 Std. | 360 Std. | 943 Std. | 1169 Std. | 560 Std. 
“r++ | 4] Min. | 38 Min. | 09 Min. | 42 Min. | 10 Min. 
Linge. 4167 km 20330 km | 52924 km 63 336 km [1140757 km 
Mitfahrende (ein- 


schl. Bemannung) | 868 Pers. | 3263 Pers. | 8299 Pers. 14 010Pers./26440Pers. 
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Grubenventilatoren 
fiir Haupt- und Sonderbewetterung. 
Von Prof. Ernst Blau in Bielitz, 
Mit Zeichnungen auf Tafel 8 und Abbildungen, Fig. 89 bis 92. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch Zeichnungen auf einer 
Tafel sowie eine Anzahl Abbildungen im Text dargestellt sind einige 
bewährte Anlagen von Grubenventilatoren, Bauart Rateau, Capell usw., 
desgl. die zu deren Betätigung getroffenen Maßnahmen, wie Schalt- 
einrichtungen, Antriebmaschinen usw. Letztere sind Dampfmaschinen, 
Elektromotoren oder Druckluftmotoren. 


Gegenüber der älteren Schleuderrädern, die angesaugte Luft- 
mengen direkt ins Freie förderten, sind die modernen, mit großer 
Geschwindigkeit umlaufenden sowie durch hohe Betriebssicherheit, 
sparsamen Betrieb und niedrige Anschaffungskosten sich kenn- 
zeichnenden Grubenventilatoren fast als eine neue Maschinen- 
gattung anzusehen. Sie arbeiten in der Regel mit radialer Beauf- 
schlagung des Schaufelkranzes und drücken die angesaugte Wetter- 
menge in ein spiralförmig ausgebildetes Gehäuse, auf dessen Aus- 
blasstutzen ein Kamin sitzt, in dem die Geschwindigkeitsenergie 
des Mittels in Druckenergie umgesetzt wird. 

Ein Ventilator ist ein blasender, wenn er frische Luft durch 
ein Mundloch in die Grube drückt, so daß die Wetter durch den 
ausziehenden Schacht ins Freie gelangen, ein Ventilator ist ein 
saugender, wenn er die Wetter direkt aus dem ausziehenden Schacht 
saugt, so daß die frische Luft in den einziehenden Schacht einfallen 
kann. Saugende Ventilatoren werden meist gegenüber blasenden 
bevorzugt. l 

Ein blasender, bzw. saugender Ventilator hat eine bestimmte 
Kompression, bzw. Depression zu erzeugen, damit eine gewisse 
` Wettermenge aus der 
Grube gefördert wird. 
Daher ist die sogenannte 
äquivalente Grubenweite 
ein wichtiges Maß für die 
Berechnung des Ventila- 
tors, insofern als bei 
gegebenem Über-, bzw. 
Unterdruck sich aus ihr 
die Umfanggeschwindig- 
keit des Wetterrades er- 
gibt. Unter äquivalenter 
Grubenweite wird die 
Größe der Öffnung in 
einer dünnen Wand ver- 
standen, die: bei einem 

Kontraktionskoeffizien- 
ten 0,65 den Wettern 
denselben Widerstand 
leistet wie die Grube. 
Bei rationeller Flügel- 
konstruktion ist der Ven- 
tilator von der genauen 
Größe der Grubenöffnurg 
nicht so abhängig und 
er vermag besser den 
wechselnden Betriebver- 
hältnissen zu folgen. 

Die Leistung eines 
Grubenventilators und 
die aufgewendete Be- 
triebskraft sind wesent- 
lich abhängig von der 
Länge, dem Querschnitt 
und den Krümmungen 
der Wetterwege. Gerade, 
kurze und weite Wetterwege sind die günstigsten, da unter diesen 
Verhältnissen der Widerstand der Grube und demnach die Reibungs- 
verluste am geringsten sind, so daß für die Förderung einer be- 
stimmten Luftmenge der Kraftbedarf der minimale wird. Sind 
indes solche Verhältnisse nicht vorhanden, so ist durch Zerlegung 
des Hauptwetterstroms in Teilströme ein den ersteren Verhält- 
nissen angenäherter Zustand zu schaffen, damit auch dann der 





Fig. 90. Z. A.: Grubenventilatoren für 
Haupt- und Sonderbewetterung. 
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Kraftbedarí auf das geringstmögliche Maß beschränkt bleibt. 
Strecken, bzw. Stellen, die durch die Wetterströme der Haupt- 
bewetterung nicht berührt wurden, müssen eine ausgiebige Sonder- 
bewetterung erhalten. 

Man unterscheidet demnach Grubenventilatoren für Haupt- 
und für Sonderbewettermng. 


1. Grubenventilatoren für Hauptbewetterung. 


Grubenventilatoren für Hauptbewetterung werden sowohl 
einseitig wie auch doppelseitig saugend ausgeführt und beide Aus- 
führungen bewähren sich 
im praktischen Betriebe. 

Die wesentlichen Vor- 
teile der einseitig saugenden 
Ventilatoren gegenüber den 
zweiseitig saugenden sind 
einerseits in dem bequeme- 
ren Anschließen an den Wet- 
terkanal zu finden und ande- 
rerseits darın, daß der 
Richtungswechsel der Wet- 
ter ein nur geringfügiger 
ist, so daB eine volle Beauf- | 
schlagung des Schaufelrades 
bei richtigem Einbau auf | 
jeden Fall gesichert ist und 
dadurch der Wirkungsgrad 
ein guter wird. Ein Ausgleich 
des axialen Schubs ist bei ein- 
endiger Ausführung leicht zu erzielen, ohne daß die Wetterverluste 
höher als Y, bis 1% werden. Um diesen Betrag würde der Kraft- 
bedarf des einseitig saugenden Ventilators gegenüber dem zweiseitig 
saugenden steigen, wenn nicht durch die bessere Beaufschlagung 
des Rades dieser Verlust mehr als aufgehoben sein wiirde. 


Doppelendige Ventilatoren kónnen theoretisch bei gleicher 
Fördermenge wohl einen etwas kleineren Flügeldurchmesser er- 
halten und dementsprechend mit einer grösseren Umlaufzahl be- 
trieben werden, weshalb ihre Antriebmaschinen, vor allem Elektro- 
motoren kleiner und billiger sind. Groß ist allerdings der hierbei 
erzielte Gewinn nicht, da der Flügeldurchmesser infolge des mangel- 
haften Lufteintritts in die Wettermaschine nicht zu klein gewählt 
werden darf. Doch besitzen doppelseitig saugende Ventilatoren 
den Vorzug, daß bei ihnen ein axialer Schub der Welle in nur ge- 
ringem Maße auftritt, weshalb zum Ausgleich desselben keine 
besonderen Vorkehrungen getroffen zu werden brauchen. Zwei- 
seitig saugende Ventilatoren kommen oft bei Förderung sehr großer 
Wettermengen in Betracht, doch sind schon, wie aus den späteren 
Darlegungen hervorgehen wird, einseitig saugende Ventilatoren 
für außerordentlich große Wettermengen ausgeführt worden. 


Der Querschnitt der Saugstutzen richtet sich in allen Fällen in 
der Hauptsache nach der äquivalenten Grubenweite. Der jeweils 
günstige Saugquerschnitt der Grubenventilatoren ist bei den ver- 
schiedenen Bauarten verschieden und in erster Linie von der Kon- 
struktion des Schaufelrads abhängig. 

Als maximale für den Grubenbetrieb noch zulässige Depression 
kann eine solche von 300 bis 400 mm WS angenommen werden. Bei 
der Ausmittlung der Größe des Ventilators ist die Vorschrift zu- 
grunde zu legen, daß auf einen Mann der Belegschaft 3 cbm/Min. 
frische Luft entfallen soll. Diese Anforderung ergibt für manche 
Grubenbetriebe außerordentlich große Ventilatoren, deren Leistungs- 
fähigkeit übrigens bei fortgesetztem Schachtausbau auch eine ent- 
sprechend größere werden muß. Der Kraftbedarf dieser Wetter- 
maschinen nimmt im gleichen Verhältnis mit der in der Zeiteinheit 
zu fördernden Menge zu und wächst mit der dritten Potenz der 
Umlaufzahl. Daher ist die Antriebfrage bei Ventilatoren keine 
einfache, praktisch jedoch in letzter Zeit durch die Heranziehuny 
des elektrischen Betriebes gelöst worden. 

Gedacht sei an dieser Stelle auch des Umstands, daß durch 
die frischen Wetter die Temperatur in den Arbeitsstrecken unter 
Tage herabgemindert und auf diese Art den dortselbst Beschäftigten 
eine wohltätige Erleichterung bei ihrem schweren Werke ver- 
schafft wird. 





Fig. 91. Z. A.: Grubenventilatoren für 
Haupt- und Sonderbewetterung. 
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Der mechanische Wirkungsgrad der besten neueren Ventila- 
toren beträgt bis zu 80%. Doch können allenfalls höhere Wirkungs- 
grade durch Anwendung von Kugellagern erzielt werden. 

Zu den einseitig saugenden Zentrifugalventilatoren gehört der 
Grubenventilator, Bauart Rateau. Die Fig. 7, 8 und 10, Taf. 8 
lassen die Teile eines solchen von der Maschinenfabrik Schüch- 
termann & Kremer in Dortmund gebauten Ventilators erkennen. 
Das auf der Achse fliegend angeordnete Rad a (Fig. 7 bis 10) besteht 
aus einem gekrümmten Radboden und den auf demselben recht- 
winklig befestigten, aus Stahlblech gepreBten, vorwärts gekrümniten 
Schaufeln, die bekanntlich für eine bestimmte Druckhöhe eine 
weitaus geringere Umfangseschwindigkeit erfordern als anders 
gekrümmte Schaufeln. Das Flüselrad, in dem der Durchgang 
des Mittels mit gleichbleibender Geschwindigkeit erfolgt, dreht. 
sich mit geringem Spielraum in einer feststehenden Haube b, die 
einerseits durch ein Rohr c aus Stahlblech mit dem Wetterkanal 
und andererseits mit dem das Rad umgebenden geschlossenen 
Auslaufraum d in Verbindung steht. Letzterer setzt sich aus dem 
Diffusor, einem schmalen, von einer Spirale begrenzten Teil h 
und dem sich an diesen anschließenden weiteren Teil i von recht- 
eckigem, immer größer werdenden Querschnitt sowie dem Aus- 
wurftrichter k zusammen. In den Teilen h und 1 wird die Ge- 
schwindigkeitsenergie des Luftstroms allmählich in Druckenergie 
umgewandelt. Hinzugefügt sei noch, daß bei vorwärts gekrümmten 
Schaufeln die durch die Fliehkraft hervorgerufenen Materialbe- 

anspruchungen leicht in 


zulässigen Grenzen ge- 
halten werden können. 


Zur Aufhebung des 
infolge der Differenz der 
Drücke auf die beiden 
Seiten des Radbodens in 
axialer Richtung ent- 
stehenden Schubs ist das 
Geháuse auf der dem 
Eintritt entgegengesetz- 
ten Seite durch eine 
Blechwand |, die nur die 

Achse hindurchtreten 
läßt, möglichst luftdicht 
abgeschlossen und der 
durch diese Zwischen- 
wand und den Boden 
des Flügelrads auf der Druckseite eingeschlossene Raum m 
(Fig. 10) ist außerdem mit dem Saugraum derart in Verbindung 
vebracht, daß der Blechkonus o nicht schließend, sondern mit 
einem geringen Spielraum auf den Flügelradkörper gesetzt ist. 
Hierdurch wird erreicht, daß die durch den Ventilator im Saug- 
raum erzeugte Luftverdünnung sich auf den Zwischenraum m 
überträgt, so daß vor und hinter dem Rad annähernd der gleiche 
Druck herrscht. 

Die Verlagerung der Achse ist sorgfältig durchgeführt. Sie 
erfolgt durch zwei vollständig außerhalb des Gehäuses liegende, 
leicht zugängliche Lager e und f mit auswechselbaren und mit 
Weißmetall ausgegossenen Schalen sowie mit Ringschmierung 
und mit Olstandszeigern. Die Belastungen sind so verteilt, daß 
ddas Außenlager hauptsächlich das Gewicht der Seilscheibe und 
den Seilzug, das andere das Gewicht des Flügelrades aufzunehmen 
hat. Durch Montierung der Lager auf gemeinschaftlicher Grund- 
platte wird bezweckt, daß bei etwaigem Nachgeben des auf Berg- 
werken unsicheren Baugrunds nicht die nachteiligen Folgen ent- 
stehen wie bei Ausführungen, bei denen die Lager unabhängig 
voneinander auf Mauerwerk gesetzt sind. 

Aus Fig. 7 ist zu entnehmen, daß der Auswurfschlot von der 
Achse entfernt angeordnet ıst, weshalb er frei auf dem Fundament 
steht, die Zunge "tief in letzteres hineinragt und geränschloses 
Arbeiten des Ventilators zustandekommt. Was die Höhe des 
Auswurftrichters anlangt, so ist diese eine beträchtliche, da- 
mit die Grubengase möglichst hoch ausgeblasen werden. Normal 
führt die Firma Schüchtermann & Kremer den Schlot in Eisen- 
konstruktion aus, in besonderen Fällen in der ihr gesetzlich geschütz- 
ten Beton-Kisenkonstruktion von achteckigem Querschnitt, wo- 
durch dieser Sehlot ein besseres Ausschen erhält. Mit einem der- 





Fig. 92. Z. A.: Grubenventilatoren für 
Haupt- und Sonderbewetterung. 


artigen Auswurfschlot ist der in Fig. 89 dargestellte Ventilator 
versehen. 

Die Aufstellung des Ventilators samt Antriebmaschine erfolgt 
am besten in einem eigenen Gebáude, aus dem nur der Auswurf- 
schlot heraustritt. Die Anlage wird dadurch übersichtlich und 
ist daher stets einfach zu warten sowie leicht in gutem Stande 
zu erhalten. 

Bei Antrieb eines Ventilators durch Dampfmaschine sind die 
Betriebkosten kleine. Für größere Ventilatoren werden Zwillings- 
und Verbundmaschinen verwendet, erstere, wenn niedrige, letztere, 
wenn höhere Dampfdrücke zur Verfügung stehen. 

Die vor der Maschinenfabrik Schüchtermann € Kremer für 
Schacht Heinrich Ider Bergbau-Gesellschaft,Neu-Essen” 
bei Altenessen gelieferte und in Fig. 5, 6, 9 und 11 bis 14 darge- 
stellte Ventilatoranlage besteht aus einem Ventilator von 
4 m Flügelraddurchinesser und einer Verbund-Da mpfmaschine 
von 575/900 Zylinderdurchmesser und 1100 min Hub mit neuer 
Collmann-Ventilsteuerung. Die Übertragung der Betriebkraft 
von der Maschine auf den Ventilator erfolgt durch 14 Hanfseile 
von je 50 mm Durchmesser. Die Anlage ist für eine Leistung 
von 8000 cbm/Min. bei einer Grubenöffnung von 3,25 qm 
bemessen. Die am Ventilator fliegend angeordnete Riemenscheibe 
mit Kupplung dient zum Antrieb einer kleinen Dvnamomaschine 
für die während der Nachtzeit erforderliche Beleuchtung. 

Der Antrieb von Grubenventilatoren durch Dampfturbinen 
findet sich noch selten. 

Die hohen Umlaufzahlen eines Grubenventilators ermöglichen 
dessen direkte Kupplung mit Klektromotoren. Sind letztere Gleich- 
strommotoren, so kann die Leistung der Ventilatoren in weiten 
Grenzen geregelt werden, indem diese Motoren leicht eine große 
Veränderung der Drehzahl zulassen. 

Da aber der größte Teil der Bergwerke die für der Betrieb 
erforderliche Energie in Form von Drehstrom erzeugt, kommen 
meist für den Antrieb von Grubenventilatoren Drehstrommotoren 
in Betracht. Sie kennzeichnen sich durch einfachen Bau, große 
Uberlastungsfáhigkeit, hohes Anzugsmoment sowie geringes War- 
tungsbedürfnis und bewähren sich selbst unter schwierigen Betriebs- 
bedingungen. 

Den aufgezählten Vorzügen stand indes bisher der Nachteil 
gegenüber, daß die Umlaufzahl der Drehstrommotoren nicht wie 
bei Gleichstrommotoren in wirtschaftlicher Weise geregelt werden 
konnte. Bekanntlich ist die Drehzahl des Drehstrom-Induktions- 
motors von seiner Polzahl und der ihm aufgedrückten Periodenzahl 
abhängig. Die Drehung des Läufers wird durch die elektrodyna- 
mische Wechselwirkung zwischen den primären und den in dem- 
selben induzierten Strömen hervorgebracht. Würde sich der Läufer 
genau mit der Geschwindigkeit des Feldes drehen, so wären in 
ihm keine Ströme vorhanden. Zur Aufrechterhaltung der Ströme 
im Läufer ist eine Relativbewegung des Feldes gegen denselben erfor- 
derlich. Bei Vollast dreht sich der Läufer mit einer 3 bis 6% geringe- 
ren Winkelgeschwindigkeit. Diese Gäschwindiekeitädilferenz wird 
Schlüpfung genannt. Bei dem Schlüpfen entsteht eine dem Schlupf 
proportionale Sparnung und Periodenzahl iru Rotor. Die Spannung 
ist am größten bei Stillstand und gleichNull bei Synchronismus. 

Das einfachste, früher allgemein und jetzt noch zuweilen 
angewendete Mittel, die Drehzahl eines Drehstrom-Induktions- 
motors unter der synchronen zu halten, ist die Einschaltung von 
Widerständen im Rotorstromkreise. Doch hat diese Regelung 
große Nachteile. Zunächst ist der dem eingeschalteten Widerstand 
entsprechende Spannungsabfall je nach der Stärke des im Rotor 
fließenden Stroms, also auch je nach dem vom Motor abgegebenen 
Drehmoment veränderlich, so daß sich die Drehzahl mit der Änderung 
des Drehmoments ebenfalls ändert. Eine Einstellung unveränder- 
licher Umlaufzah] ist daher nur bei konstanter Belastung möglich, 
während der Motor bei jeder Entlastung seiner höchsten Umlauf- 
zahl wieder zustrebt. Ferner geht in dem zur Erzeugung des Span- 
nungabfalls eingeschalteten Widerstand je nach der Belastung 
und dem jeweiligen Schlupf mehr oder weniger Energie verloren, 
die insbesondere bei dauernder und umfangreicher Regelung eine 
erhebliche wird. Diese Art der Regelung, die derjenigen von Gleich- 
strom-Nebenschlußmotoren ähnlich ist, empfiehlt sich somit höch- 
stens nur dann, wenn die Umlaufzahl selten und in geringen (Grenzen 


geändert werden soll. (Fortsetzung folgt.) 
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Die Wärmekraftmaschinen 
auf der Weltausstellung in Gent 1913. 
Von Baurat Prof. Fr. Freytag in Chemnitz. 
Mit Abbildungen, Fig. 93 bis 96. 
(Fortsetzung aus Heft 1.) 


2. Stehende Willans-Dampfmaschine, Bauart van den Kerchove 
in Gent. 


Die insbesondere in England und Belgien zum Betreiben an- 
gekuppelter Dynamomaschinen háufig angewandte, mit hohen Um- 
laufzahlen arbeitende Willans- Maschine Fig. 93 bis 96 setzt sich, 
aus einer oder aus zwei oder drei 
einfachwirkenden Verbundmaschinen 
zusammen, deren Zylinder je in 
Tandemanordnung übereinander liegen. 
Die Arbeitskolben jeder Maschine sind 
auf einem gemeinsamen Rohr befestigt, 
das gleichzeitig die Steuerungsvorrich- 
tung bildet und zu dem Zwecke am 
Anfange mit Ein- und Ausströmöff- 
nungen für den Dampf versehen ist, 
die von entsprechenden, im Inneren 
der hohlen Kolbenstange sich be- 
wegenden, auf gemeinsamer Stange 
sitzenden Kolbenschiebern abwech- 
selnd geöffnet und geschlossen werden. 
Um die verhältnismäßig geringe Re- 
lativbewegung der Treib- und Schieber- 
kolben ausnutzen zu können, ist das 
zum Antriebe der letzteren dienende 
Exzenter auf dem Kurbelzapfen be- 
festigt, was eine Teilung der Schub- 
stange in zwei Hälften bedingt. Durch 
die Anordnung dieser zentralen Dampf- 
verteilung wird eine den bisher be- 
kannten Dampfmaschinen gegenüber 
vollständig abweichende Dampfbewe- 
gung erzielt. Der Dampf 
strömt bei der Willans- 
Maschine in Richtung 
der Kolbenstange ein, 
geht ohne Richtungs- 
wechsel gleichmäßig 
nach allen Seiten 
durch die Öffnungen im 
ersten Zylinder heraus, 
tritt gleichmäßig wieder 
nach Innen durch dieÖff- 
nungen im nächsten Zy- 
linder und gleichmäßig 
wieder aus diesem her- 
aus; da er bei seinem 
Durchgange durch die 
Maschine nur geringe 
Widerstände zu über- 
winden hat, läuft die 
Maschine auffallend 
ruhig. Ein weiterer Vorzug derselben besteht darin, daß zufolge 
‚Anwendung von Luftkompression ihre Einzelteile stets in gleichem 
Sinne und somit günstiger beansprucht werden, als es sonst bei 
Dampfmaschinen der Fall ist. Äußere Ansichten der in Gent 
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Fig. 93. Z. A.: Die Wärmekraftmaschinen auf der Weltausstelung in Gent 1913. 
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ausgestellten Willans - Maschine läßt Fig. 96 erkennen. Die 
Maschine setzt sich aus drei einfachwirkenden Verbund- 
maschinen zusammen und entwickelt mit 450 minutlichen Um- 
drehungen eine effektive Leistung von 180 PS; ihr Gesamt- 
gewicht beträgt etwa 4000 kg. 

Die Arbeitsweise der aus nur zwei einfach wirkenden Ver- 
bundmaschinen zusammengesetzten Willans-Maschine soll an Hand 
der Fig. 93 bis 96 erläutert werden. Die Treibkolben t, und ty jeder 
Verbundmaschine sind durch zwei kurze Stangen mit der Kurbel- 
welle verbunden; zwischen den Köpfen dieser Stangen liegt das zur 
Dampfverteilung dienende Exzenter. Der Frischdampf geht durch 
das als Kolbenventil ausgebildete Einströmorgan c, dessen Stange 
mit einem Fliehkraft- 
regler verbunden ist. 
Bevor der kleine Kol- 
ben t, seine obere End- 
stellung erreicht, tritt 
Dampf durch die Öff- 
nungen 6 in das Rohr b 
ein und entweicht aus 
diesem, sobald die Öff- 
nungen 5 vom Schieber- 
kolben sg nicht mehr 
bedeckt werden, in den 
Zylinder C,. Der Dampf 

vollführt nun seine 
Hochdruckarbeit; der 
Kolben t, geht nach 
unten, während der Ver- 
teiler sich nach oben 
bewegt, und der Schie- 
berkolben s, schließt 
die Öffnung 5 nach und 
nach. Bei 34 des Kolben- 
hubes hört die Dampf- . 
einströmung auf, näm- 
lich sobald die Öffnun- 
gen 6 von der das Rohr b 
umschließenden Stopf- 
büchse es, die aus ein- 
zelnen, mit Phosphor- 
bronze gefiitterten guB- 
eisernen Segmenten be- 
steht, bedeckt werden. 
Behufs Füllungsände- 
rung ist die Lage der 
Öffnungen im Rohr b 
oder aber diejenige der 
Segmente der Stopf- 
büchse entsprechend zu 
verändern. Beim Rück- 
hube des Kolbens t, 
stellen sich umgekehrte 
Wirkungen ein; die Öff- 
nungen 5 werden wie- 
der frei und der in das 
Innere des Rohres b bis 
zum Schieberkolben sa 
vordringende Dampf tritt durch die Öffnungen 5 in den Behälter r,. 
Eine nur aus den bisher genannten Teilen bestehende Maschine 
würde, wenn der Behälterr, mit der Atmosphäre oder einem Konden- 
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sator in Verbindung stánde, mit einfacher Expansion arbeiten. Im 
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_vorliegenden Falle dient jedoch der Behälter r, zur Aufnahme des 
mit Beginn des folgenden Abwärtshubes in den Zylinder C, tretenden 
Dampfes und zwar findet diese Einstrómung zwischen den Schieber- 
kolben sz und s, durch die Öffnungen 3 und 2 statt, zwischen denen 
die dichtenden Segmente ez liegen. Der vorbeschriebene Vorgang 
wiederholt sich daher und beim zweiten Abwartshube des Kolbens 
tritt der Dampf durch die Öffnungen 2 und 1 in die Kammer ry. 
Anstelle dieser letzteren läßt sich schließlich noch ein zweiter Be- 
hälter zur Aufspeicherung des Arbeitsdampfes für einen dritten 





Fig. 94. Z. A.: Die Wärmekraftmaschinen auf der Weltausstellung in 
Gent 1913. 


Zylinder anordnen und man würde dann eine Maschine mit drei- 
facher Expansion erhalten. Da die Kurbeln beider Maschinen gegen- 
seitig um 180° versetzt sind, haben die Treibkolben der in Fig. 93 
rechts gezeichneten Maschine z. B. noch Y, ihres Abwártshubes 
auszuführen, wenn die Treibkolben der links gezeichneten Maschine 
um denselben Betrag von ihrer oberen Endstellung entfernt liegen. 
Die Maschine ist nun nicht mehr einfachwirkend, denn während 
des Aufwärtshubes wirkt der vordere in dem Zwischenbehälter 
eingeschlossene Dampf auf die untere Fläche des kleinen Kolbens, 
und bei der Dreifachexpansionsmaschine würde auch auf der 
unteren Fläche des mittleren Kolbens Dampf zur Wirkung kommen. 

Damit die lebendige Kraft der schweren Treibkolben ohne Stoß 


vernichtet wird, verdichtet der Hilfskolben t, der sich in der unteren . 


zylindrischen Kammer r bewegt, beim Aufwärtshube der Kolben 
die in dieser Kammer eingeschlossene Luft, die dann beim Kolben- 
niedergange expandiert. Durch diese Anordnung wird die Maschine 
zu einer solchen, in der niemals ein Wechsel in der Kraftrichtung 
eintreten kann. Ihre Einzelteile sind infolgedessen äußerst günstig 
beansprucht und da sie wegen der einseitigen Kraftrichtung einen 
ziemlich hohen Grad von Abnutzung vertragen, ehe es nötig wird, 
nachzustellen und nachzuarbeiten, wird auch die Wartung der 
Maschine besonders einfach. Die Luft tritt am Ende jedes abwärts 
gerichteten Kolbenhubes von neuem in den Raum r ein, der zu 
dem Zwecke durch einen Stutzen mit der Außenluft in Verbin- 
dung steht. Beim Anlassen der Maschine wird die Kompression 
dadurch abgestellt, daß ein besonderer Lufthahn (Fig. 93) ge- 
öffnet wird; sobald die Maschine die ersten Umdrehungen selb- 
ständig ausführt, wird er wieder geschlossen. Die Benutzung von 
Luft an Stelle von Dampf für die Kompression ist insofern zweck- 
mäßig, als die Kompressionswirkung bestehen bleibt, gleichgültig 
ob der Abdampf der Maschine ins Freie oder in einen Konden- 
sator strömt. 

Der Stutzen, durch welchen Luft in den pneumatischen Zylin- 
der r eintritt, dient auch zur Einführung eines aus Wasser und 
Ol bestehenden Gemisches in den unteren Teil des Maschinen- 
gestelles zur selbsttätigen Schmierung der Lager, Kurbelzapfen 
und Schubstangenköpfe, Fig. 96. Zur Zylinderschmierung dient 
ein Apparat mit sichtbarer Tropfenbildung, der auf den Dom 
einer jeden Maschine aufgeschraubt ist; außerdem befindet sich 
über dem Drosselventil c noch ein besonderer Schmierapparat. 


Zur Ableitung des Kondensationswassers ist in den Boden 
jedes Expansionszylinders ein durchbohrter Bronzepfropfen ein- 
gesetzt, der von einem federbelasteten Ventil o bedeckt wird. 
Unter normalen Verhältnissen wird das Ventil durch den Überdruck 
im Zwischenbehälter auf seinem Sitz gehalten; wenn aber zufolge 
Anhäufung von Wasser die Spannung im Zylinder eine gewisse 
Grenze überschreitet, hebt sich das Ventil von seinem Sitz und das 
Wasser fließt ab. (Fortsetzung folgt.) 


Statische Berechnung zu einem Lokomotivschuppen. 
Von Richard Dietze, Ingenieur in Langenfeld. 
Mit Abbildungen, Fig. 97 bis 99. 

Im letzten Quartal des vergangenen Jahres gab ich an Hand 
von Zeichnungen auf Tafel 48 und Abbildungen im Text die 
statische Berechnung eines Lokomotivschuppens. 

Leider war es mir damals nicht möglich diese zu Ende zu 
führen. Es soll das im Nachstehenden geschehen. Die Abschnitt- 
und Buchstaben-Bezeichnungen schließen sich, der besseren Über- 
sicht halber, denen der ersten Abbandlung an, so daß sich die 
Fortsetzung dem ersten Teil ohne weiteres anfügen läßt. 

Die Aufhängungen der Pfetten liegen bei: 

EN = 1,68 m und 2. 1,68 = 3,36 m (Fig. 98, Skz. 1). 

Auf die Pfette 2 kommen wie früher 0,93 t, auf die beiden 

Aufhángungen zerlegt : 


3,36 — 2,44 
P, = D, %*” 1.68 


P, = 0,98 — 0,51 = 0,42 t, 
P = 0,51 0,921 = 0,47 t, 
P, , = 0,51: 0,889 = 0,198 t, 
P = 0,42 - 0,98 = 0,387 t, 
Pe = 0,42 - 0,889 = 0,163 t. 


-= 0,51 t, 





Fig. 95. Z. A.: Die Wärmekraftmaschinen auf der Weltausstellung in 
Gent 1913. 


Momente am Punkte a: 
0,39 0,93 - 0,921 - 5,96 
= 3,36 - 504 + re) 
= 880 + 204 — 79 = 455 t/cm. 
In der y-Richtung ist die Pfette ein Träger auf sechs Stützen 


mit gleichen Entfernungen der Stützen. An der Stütze 3 ist 
das Moment: 


Mx 





- 336 — 0,47 - 168 = 


== o a = Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 








2 . 
M, = 0,165 (=) . 0,0789 = 8,68 t/cm, gees 
5 Stützweite 8,4 m. 
My = DCH . 836 - 505 — 62,8 t/cm. Belastung : ila 
er = 
Da die Rauchrohre (Fig. 72, Heft 24) in den gleichen Punkten Zu 0,921 + 0,045 = 0,46 t/m, 
aufgehängt sind wie die Pfetten, also in der y-Richtung gebalten Px = 0,921 - 0,46 = 0,424 t/m 
sind, so erzeugen sie kein Moment bezgl. der y-Achse. x Ss 
Vorhanden ist ein I-E. 208/152 Burbach mit Pye Meee OT a 
W, = 399 cm8; Wy = 85,5 cm8. eee 
Beanspruchung : Einzellast im Abstand 2,44 m vom Binder. (Fig. 98, Skz. 2) 
455 3,68 P = 0,27 t | 
ent GEI = 
do. w = gog T 85,5 ‚140 + 0,043 = 1,183 t/qcm, P, = 0,921 - 0,27 = 0,25 t, 
62,8 P, = 0,389 - 0,27 = 0,105 t. 





- == 1,183 + 0,157 = 1,350 t/qcm. 
899 + : DER Momente im Punkte a. 


Om. w = 1,188 + 
c) Pfette 3. 
a) Normale Felder. 
Stützweite 5,27 m. 
Belastungen : 
Eigengewicht und Schnee: 


2,94 = 
p=018- 7537 + 0,03 = 0,44 t/m, 


Pz = 0,44 - 0,921 = 0,41 t/m, 
py = 0,44 - 0,3889 = 0,17 , , 
2,98 
0921 = 0,073 t/m. 
Durch das Rauchrohr greift in der Mitte der 
Pfette die Last: 
P = 1,2 — 0,93 = 0,27 t an. 
Px = 0,27 - 0,921 = 0,25 t, 
P, = 0,27 - 0,889 = 0,105 t. 


Momente: 
M,=041- = 5,27 + "E 


= 142 + 33 = 175 t/cm. 
In der y-Richtung ist die Pfette ein Träger 


auf 4 Stützen, der durch die Last py gleichmäßig 
belastet ist und in dessen Mittelöffnung die Einzel- 
last P, angreift. | 

Moment durch die gleichmäßig verteilte Last: 


Mp, = 0,17 - DI . 100 - 0,025 = 1,88 t/cm. 





Wind: w = 0,023 - 


Moment durch die Einzellast: 
Stützmoment aus folgender Gleichung: 














4M,-1+M,-1=-— kb -P. (1 2 (3)) = M, Fig. 96. Z. A.: Die Wärmekraftmaschinen auf der Weltausstellung in Gent 1913. 
1 l 3 P-1-3 | 0,25 0,424 - 3,36 
z= e - -oe e sr ER A E — —— — - M, = - - 504 - 2,44 = ee e = 
51? 5 2 E 4 40 ’ | 8,4 T 2 504 
527.8 | = 86 + 360 = 396 tjem (Fig. 98, Skz. 3). 
M = 0,105. 3.40 1,39 t/cm | Moment durch Einzellast : 
Moment in der Feldmitte: = 1 l 
0,105 - 527 | 4M, + M, = — 7 + 0,105 - 0,92 - (1? — 0,92?) = 0,0675, 
Ma = SE Set 1,39 = 4,62 Se 1,39 = 3,23, 1 
. Se M, + 4M, + Ms = — 77+ 0,115 - 0,76 - (12 — 0,762) = 0,0635, 
y = 0,078 . 5,27 - es 25,3 t/cm. M, +4M, +M, =0, 
| My + 4M, =0, 


Vorhanden 1 203/102 mit 


W, = 228 cm8: Wy = 29 cm? + 15 My + 4M, = 0,1865, 


Beanspruchung : 
175 4,56 0,1865 - 15 

To . w = 397 + > = 0,767 + 0,157 = 0,924 t/qcm, M, = Dose = 0,0134 t/m = 1,34 t/cm. 

25.3 A | Moment durch gleichmäßig verteilte Last: 
E A ni Mp, = 0,179 - 1,68? - 0,0789 - 100 = 4,0 tjem, 

P) Schmales Endfeld. My = 4,0 + 1,34 = 5,34 t/cm, 
Das vorhandene l-E. Profil 203/102 ist ohne Nachweis aus- mM. — 9073 - 3,36 - 504 
„= I = 62 tom 


reichend (vergl. Pfette 7). 
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Vorhanden ist ein I-Eisen 203/152 mit: 
W, = 399 cm®; W, = 85,5 cm. 


Beanspruchung: 
396 5,34 
Co. w = 399 + 858 — 0,993 + 0,062 == 1,055 t/qem, 
62 
Om. v = 1,055 + "399 = 1,055 + 0,155 = 1,210 t/qem. 

d) Pfette 4 und 5. 
ai le: 306 = Die Belastung ist für 
u. > Seas e BI = beide gleich. Die Stützweite 
> EE ROS T Kuff ist bei 5 größer als bei 4. 

| EN wie ' Es wird also nur Pfette 5 


untersucht. 





Stützweite: 1= 6,45 m. 
Belastungen: 


Fig. 97. Z. A.: Statische Berechnung 
su einem Lokomotivschuppen. 


Schnee und Eigengewicht: 


2.93 
== . —. e — == 4 
p = 0,13 0.921 + 0,08 = 0,44, 
Px = 0,44 - 0,921 = 0,41 t, 
Py = 0,44 - 0,885 = 0,17 t, 
2,93 | 
WwW = 0,23 . 0,921 = 0,073 t. 
Momente: 
M, = 0,41. e - 6,45 = 214 t/cm, 
2 
M, = 0,17 .- DE - 100 - 0,025 = 1,96 t/cm 
645 


Mw = 0,078. —¿—*6,45 = 38 t/om 
Vorhanden ist ein I-Eisen 203/102 mit: 


W, = 228 cm8; Wy = 29 cm’. 
Beanspruchung: 
214 1,96 
gf w = 999 + 9g = 0,94 + 0,068 = 1,008 t/qem, 
om. w = 1,008 + Ba = 1,008 + 0,167 = 1,185 t/qem. 


f) Schmales Endfeld. 


Das vorhandene Profil 203/102 ist obne Nachweis ausreichend. 


y) Breites Endfeld. 


Stútzweite 8,4 m. 
Die Belastungsbreite ist geringer als bei Pfette 1. 


Das vorhandene Profil I-E. 203/152 ist also auch hier aus- 


reichend. 


e) Pfette 6. 
a) Normale Felder. 
Stützweite 6,85 m. 
Belastung wie bei Pfette 3 unter c a. 








px = 0,41 t/m, py = 0,17 t/m w = 0,073 tim, 

P, = 0,25 , , P, = 0,105, 

Momente : 

685 25 -685 

M, = 0,41 - 2 6,85 + 9, == = 240 + 43 = 283 t/cm 
My = 

Moment durch gleichmäßig verteilte Last: 

6,85 2 D D 
Mp, = 0,17 - SC 100 - 0,025 = 2,22 t/cm 
Moment durch die Einzellast Py. 
Stützmoment: 
3 
M = u 0m 1,8 t/cm 





a) Normale Felder. 


Moment in der Feldmitte: 


Mn = “ee — 1,8 = 6,0 — 1,8 = 4,2 t/cm 
M, = 2,22 + 4,2 = 6,42 t/cm, 
Mw == 0,078 - oe 6,85 = 43 t/cm 


Vorhanden ist Prof. 203,127 Burb. mit 


W, = 308 cm8; Wy = 53,5 mi 
Beanspruchung : 
283 6,42 
w = or = 0,92 ’ = ‚04 cm, 
To. 308 + 53,5 0,920 + 0,12 1,040 t/qcm 


Om. w = 1,04 + 3808 — 1,04 + 0,14 = 1,18 tcm. 


6) Schmales Endfeld. 
Das vorhandene Profil 203/102 Burb. 
ausreichend. 
y) Breites Endfeld. 
Stützweite 8,4 m (Fig. 97). 
Belastungen: 
2,93 


p= 0,13. 0,921 
px = 0,921 - 0,46 = 0,42 t/m, 
py = 0,389 - 0,46 = 0,179 ,, 

7,24 
ne 3,62, 

P = 0,27 t, 
P, = 0,27 - 0,921 = 0,25 t, 
P, = 0,27 - 0,381 = 0,105 t. 
Momente im Punkte 2: 


0 0,25 - 4,78 
M, = 0,424 - 8,36 - rn 


= 860 + 51 = 411 t/cm, 
My == 
Moment durch gleichmäßig verteilte Last: 
Mp, = 0,17 - 1,682. 0,789 - 
- 100 = 4,0 Hem. 
Moment durch Einzel- 


ist ohne Nachweis 


+ 0,045 = 0,46 Um, 


Einzellast im Abstand: 


- 336 = 


GSS a 








last aus folgendem Glei- 
chungssystem : 
4M, +M, =0, AAA SE = 
M+4M,+M, 
1 
ge 0,105 - 1,42 - (1,68? 
— 1,42?) = — 0,0423, i 
e EEEE tos Ee - 
1,68? ` 0,105 s 0,26 ie (1,68? 3 
— 1,262) = — 0,0266. 5 
M, + 4M,=0, 


15 M, + 4 M, = 0,1692, 
4M, + 15 M, = 0,1064. 








M, = 
0,1692 - 15 + 0,1064 - 4 
“995-16 nn Fig. 98. Z. A.: Statische Berechnung 


= 0,011 t/m = 1,1 t/cm, su einem Lokomotivschuppen. 


My = 4,0 + 1,1 = 5,1 t/m, 


My = 0,073 - u = 62 t/cm. 
Vorhanden ist 1- E. 203/152 Burb. mit 
Wx = 399 cm8; W, = 85,5 cm’. 


— 


a a ng a nen un m a ala A me a ee 
am 


Beanspruchung: 

411 5,1 
ETT 855 > 1,03 + 0,06 = 1,09 t/qcm, 
om. w = 1,09 + SC = 1,09 + 0,155 = 1,245 t/qem. 


f) Pfette 7. 

a) Normale Felder. 
Stiitzweite: 7,24 m. 
Belastung von b. 


Px = 0,38 t/m, 
Py = 0,16 t/m, 
w = 0,068 Um. 


Belastung durch die 
Rauchrobre in den Drittels- 
punkten: 


— 0,48 t, 





— 0,18 t. 





0,88 - 7,24 -724 
o 8 
= 104 + 248 = 852 t/cm, 


2 
M, =0 Se 0,16 S ka 


- 100 - 0,025 = 2,33 t/cm, 
100 = 45 t/cm. 





Fig. 99. Z. A.: Statische Berechnung 
zu einem Lokomotivschuppen. 


7,242 


Mw =0,068 - 


Vorhanden ist ein 1-E. 203/152 mit 
W, = 399 cm8; W,=85,5 cm® (Fig 99, Skz. 2). 


Beanspruchung: 
352 -2,38 | 
To . w = "gan + 355 = 0,883 + 0,027 = 0,910 t/qem, 


4 | 
om . w = 0,910 + - AA = 0,910 + 133 = 1,043 t'qcm. 
899 
f) Schmales Endfeld. 
Stützweite | = 4,59. 
Belastung wie unter: b 





Px = 0,38, 
py = 0,16, 
w = 0,068. 
Momente: 
Mx = 0,38 - en - 100 = 100 Lem, 
4,59? 
ee. = 
M, ‚16 4 10=105 „ 
2 
M w = 0,068 = -10=18 , 
Vorhanden ist ein I-Eisen 203/102 mit 
W, = 228 cm8; W,= 29 cm?, 
Beanspruchung : 
100 , 10,5 
(o, e = 998 T "og = 0,44 + 0,36 = 0,80 t/qem, 


Tm. =0,8 PIR 5 


228 — 08 + 0,08 = 0,88 t/gem. 


(Fortsetzung folgt.) 
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Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


Allgemeines über Wasserkrafte und deren Ausnutzung. 


Mit Abbildungen, Fig. 100 bis 102. 
(Schluß aus Heft 7.) 


Zur Doppelturbine wird man schlieBlich auch greifen, wenn 
der gegebene Kanallauf seiner zu geringen Breite wegen den Einbau 
einer fiir die gegebene Wassermenge passenden einfachen Turbine 
nicht zuläßt. Hat man dagegen kleine Wassermengen und ein 
Gefälle von 2 m ab, so wird man auf die einfache Francis- 
turbine mit liegender Welle zukommen; sie läßt sich ohne 
weiteres für den Antrieb von Transmissionen verwenden. Als 
Normalausführung gilt dabei diejenige, wo die Turbine freistehend 
im Kasten mit gußeisernem Saugrohr angeordnet wird, wenn die 
Differenz zwischen der Unterkante Kasten und Unterwasser- 
spiegel 800 mm nicht übersteigt. Bei größeren Längen wird 
das Saugrohr in der Regel aus Blech geschweißt geliefert. Liegt 
die Welle, welche angetrieben werden soll, ungünstig zum Wasser- 
spiegel, so wird zwischen Turbine und Transmission ein Radsatz 
oder irgend ein anderes Übertragungsmittel eingeschaltet. 

Einen Betonsaugkrümmer wird man benutzen, wenn die Kam- 
mer recht schmal sein soll. In diesem Falle führt man die Turbinen- 
welle durch die Deckelseite der Turbine nach dem Betriebsraum. 
Die Turbine sitzt dann gewissermaßen in einem Mauerringe. Der 
Betonsaugkrümmer hat vor dem Saugrohr den Vorzug, daß die 
Abflußgeschwindigkeit des Wassers aus der Turbine in die Richtung 
des Abflusses im Graben umgeleitet wird. Beim geraden Saug- 
rohr muß sich erst die Wassergeschwindigkeit in der Graben- 
richtung neu bilden. Dies hat einen einige cm höheren Stand 
des Unterwassers hinter der Turbine, also eine Verkleinerung des 
Gefälles zur Folge und damit auch eine etwas geringere Leistung 
der Turbine. | 

Die Francis-Doppelturbine mit liegender Welle wird 
benutzt, wenn die größte Wassermenge, welche ausgenutzt werden 
soll, mehr als 214 mal so groß ist, als die kleinste Dauerwassermenge. 
Bei Kleinwasser wird die eine Turbine geschlossen ev. sogar ab- 
gekuppelt. Es arbeitet dann nur die zweite. Da eine Regulierung 
der Turbinen wegen der Ansätze, die sich bilden, nicht ganz dicht 





Fig. 100. Z. A.: Allgemeines über Wasserkräfte und deren Ausnutsung. 


schließen würde, bringt man die Turbinen zuweilen in getrennten 
Kammern unter, oder schließt die nicht benutzte Turbine durch 
einen Ringschieber ab. | 

Will man bei höheren Gefällen nicht auf eine Spiralturbine 
zukommen, so verwendet man ebenfalls die Doppelturbine liegender 
Bauart, setzt sie aber in einen Eisenbetonkasten. Die Saugrohre 
werden geschweißt. 

Die Francis-Zwillingsturbine mit liegender Welle wird 
benutzt, wenn eine einzelne Turbine für das betreffende Gefälle 
zu groß werden würde, liegende Ausführung aber verlangt wird. 
Gegebenenfalls kann man die Zwillingsturbine sogar als vierfache 
ausführen, so z. B. wenn man höhere Umlaufszahlen will, um 
Turbine und Arbeitsmaschine unmittelbar zu kuppeln. 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


Im übrigen haben wir auch bei der Zwillingsturbine mit lie- 
gender Welle bzw. des Einbaues wieder mit Holz, Mauerwerk und 
Beton zu rechnen. Weiter tritt nötigenfalls über den Eintritten 


für das Aufschlagwasser bei allen Turbinen mit liegender Welle noch 
ein Halbspiralgehäuse auf u. a. mehr. 

Die Francis-Spiralturbine, die letzte Form der Francis- 
turbine, kennzeichnet sich dadurch, daß sie keiner Turbinen- 
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Fig. 101. Z. A.: Allgemeines über Wasserkräfte und deren Ausnutzung. 


kammern bedarf. Sie läßt sich einfach zwischen den Arbeits- 
maschinen in der Werkstatt, der Mühle oder dem Dynamoraum 
aufstellen. Die Wellenstopfbüchsen lassen keine Wasser austreten, 
ebenso sind bei den Spiralturbinen alle Lager im Betriebe zugängig. 
Des ferneren ist gerade die Spiralturbine in den kleineren Abmes- 
sungen eine bequeme kleine Kraftmaschine. 
Im übrigen wird auch sie, wenn die Wasser- 
mengen stark veränderlich sind, als Doppel- 
Spiralturbine ausgeführt. 

In der Form der Fig. 100, d. h. an der 
Stirnwand des Kessels montiert, verwendet 
man die Francis-Turbine, wenn die Achse 
des Zuflußrohres in Richtung und Hóhen- 
lage mit der Turbinenachse zusammenfällt. 
Man bezeichnet eine derartige Turbine als 
Rohr-Endturbine. 

Die Francis-Kessel-Zwillingstur- 
bine Fig. 101 wiederum ist für große 
Leistungen geeignet. Der Zufluß kann in 
der Achse des Rohres, also nach Fig. 100 
oder wie in Fig. 101 dargestellt, erfolgen. 
Diese letztere Anordnung bietet der erst >- 
ren gegenüber bequem zugängliche Lager. 

Fig. 102 endlich zeigt eine Francis- 
Spiral-Doppelturbine mit dem Herrich- 
schen Turbinen-Regulator Bauart Korn; 
das Drucköl als Hilfskraft wird bei diesem 
durch eine kleine, sich selbsttätig ein- und 
ausschaltende Pumpe in einem Windkessel 
aufgespeichert. 

Das Peltonrad schließlich ist für 
hohe (mehr als 15 m) und höchste Gefälle 
(bis zu hunderten von Metern) und kleine 
Wassermengen zu empfehlen oder richtiger 
gesagt, geeignet. Bei ihm wird der aus 


einer regelbaren Düse austretende Wasserstrahl auf dem Mittel- | 


rücken einer muschelförmig gestalteten Schaufel geteilt und 
in der Schaufel so abgelenkt, daß die im Strahle aufgespei- 
cherte Energie mit einem Wirkungsgrad von 75 bis 86% aus- 
genutzt wird. 

Ist die Wassermenge, welche dem Rad zufließt eine größere, 
so wird sie auf mehrere Düsen verteilt. Ebenso sind bei selbsttätiger 
Regulierung der meist großen Teitungslängen halber fast immer 
selbsttätige Freiläufe erforderlich. Diese werden bei schnellem 


Schluß der Düse vom Regulator geöffnet und schließen sich dann 
langsam wieder. Auf diese Weise vermeidet man eine unzulässige 
Inanspruchnahme der Rohrleitung. 


Universal-Trio-Walzwerk 
von 620 mm Walzendurchmesser. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 9 und Abbildung, Fig. 103. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch Zeichnungen auf 
einer Tafel sowie im Text dargestellt, ist ein Universal-Trio-Walzwerk 
mittels dessen Ingots von 400 X 240 bezw. 680 X 190 mm Querschnitt 
ausgewalzt werden können. Der Antrieb erfolgt durch eine liegende 
Tandem-Ventil-Dampfmaschine, während das Heben und Senken der 
Walze usw. durch Elektromotoren besorgt wird. 


In dem Werke der Firma J. J. Garnaud wurde Ende des 
Jahres 1911 durch die Société Francaise de Constructions 
mécaniques (Anciens Etablissements Cail) ein Universal- 
Trio-Walzwerk installiert, dessen wichtigste Teile, da es bisher 
zur Zufriedenheit gearbeitet hat, auf Tafel 9 und in Abbildung, 
Fig. 103 veranschaulicht sind. 


Das Walzwerk soll der Herstellung von schweren Blöcken 
dienen und imstande sein, täglich etwa 80 Ingots von je rd. 1000 kg 
Gewicht zu walzen. Aus diesen Ingots würden dann etwa 65 bis 
70 ts Blech hergestellt werden. Die Ingots haben übereinstimmend 
eine Länge von 1,1 m, aber ihr Querschnitt schwankt zwischen 
400 x 240 und 680 x 190 mm. Sie bestehen aus extra weichem 
Stahl von 36 bis 42 kg Festigkeit und 35 bis 38%, Dehnung. 


Die Dampfmaschine, die das Trio-Walzwerk betätigen soll, 
stammt ebenfalls von der Société Française de Constructions mé- 
caniques (Anciens Etablissements Cail) und stellt sich als liegende 
Tandem-Compoundmaschine von normal 100 PSi Leistung dar. 
Sie ist fiir HeiBdampf von 280 bis 300° C berechnet und hat folgende 
Hauptdaten: 





Fig. 102. :Z. A.: Allgemeines über Wasserkráfte und deren Ausnutzung. 


Durchmesser des Hochdruckzylinders . . . . 0,7 m 

S ,, Niederdruckzylinders. . . . 1,05 m 
ICOIDENDODO: eras ra See ee E 1,05 m 
Normale Umlaufszahl in der Minute 100 
Dampfdruck im Anstellventil ....... 8 kg/qem 
Normale Leistung in indizierten PS . . . . 1 
Maximale Leistung ,, £ 2 1600 
Größter Durchmesser des Schwungrades 6m 
Gewicht des Schwungrades ........ 32000 kg 





Die Maschine betátigt das Walzwerk unmittelbar durch Ver- | 


mittelung eines Radsatzes von fiinf Rádern (vgl. Fig. 103). Das Ge- 
háuse, in dem die Räder untergebracht sind, ist in GuBeisen her- 
gestellt und mit einer abnehmbaren Haube versehen. Auf der 
Vorder- und Riickseite besitzt das Geháuse Kontrolléffnungen; 
diese sind groß genug, daß man sich über die Beschaffenheit sämt- 
licher Teile des Getriebes jederzeit informieren kann. Für die 
Räder selbst ist Stahl von besonders hoher Festigkeit benutzt, 
ebenso sind die Zähne aus dem Vollen gefräst. Nachstehende Tabelle 
enthält die Hauptdaten des Getriebesatzes. 

Sämtliche Räder ruhen mit ihren Zapfen in großen Antifrik- 
tionslagern. Die Kupplung des Schwungrades (n, Fig. 103) der 
Dampfmaschine o erfolgt durch eine Klauenkupplung, deren eine 
Hälfte auf dem Zapfen des mittleren Rades aufgekeilt ist. Die 
Kupplung ist so gebaut, daß sie sich selbsttätig ausrückt, falls irgend- 
welche Überbeanspruchung des Walzwerkes eintritt. 

Die Ständer des eigentlichen Trio-Walzwerkes sind in ihrer 
konstruktiven Ausführung aus den Fig. 1 bis 5 der Tafel zu er- 
sehen. Man erkennt, daß sie ungewöhnlich schwer ausgeführt 
wurden, und daß das Walzwerk selbst nach System Lauth gebaut 
ist. Die untere und obere Walze c haben je einen Durchmesser 
von 620 mm, sie allein werden auch angetrieben. Die mittlere 
Walze besitzt 540 mm Durchmesser und kann sich vertikal bewegen. 
Sie ist zu dem Zwecke an einer Traverse aufgehängt, die mit dem 
Kolben eines Dampfzylinders verbunden ist. Die größte Ver- 
stellung ist auf 280 mm festgesetzt. 

Für das Lüften der oberen Walze ist ein Elektromotor auf- 
gestellt, der seine Bewegung durch einen Radsatz auf die Achse e, 
und durch diese auf die Räder d, überträgt. Letztere heben oder 
senken die Spindeln d Fig. 1, Taf. 8, von denen die Lager der oberen 
Walze gehalten werden. Der größte Abstand, den die obere Walze 
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| Rad fiir 














| Über- 
| Normale 
Rider tragungs- | den Verti- 
rad kaltrieb 
mm mm mim 
Teilkreisdurchmesser (dı) g 624 741 46 
MO AA "Ske ee re 39 39 39 
Als a Me eS 16 19 12 
Äußerer Durchmesser (D) . . . . 694 | 811 538 
Durchmesser am Fuß der Zähne (d). . 544 | 661 388 
Höhe des Zahnfußes (f) -. . . . . . 40 | 40 40 
Höhe des Zahnkopfes (k) . . . . . 35 | 85 35 
Gesamthöhe des Zahnes ((+k) . . . 75 75 75 
Spiel den ZANNE o. SA ih 0,74 0,74 0,74 
Zahnbreite rechtwinkelig zur Achse des | 
Rades gemessen (zp). wë 370 370 370 
Wirkliche Länge des Zahnes (Gu 790 790 790 








Die Einrichtung der Rolltische geht aus Fig. 7 auf Tafel 9 


hervor. 


Vom internationalen Kältekongreß zu Chicago. 


Zusammenfassung. Der Bericht enthält die Auszüge aus zwei 
auf dem letzten Kältekongreß zu Chicago gehaltenen Vorträgen und 
einem ebenda vorgelesenen Manuskript. Das Thema des ersten Auf- 
satzes lautet: Mehrstufige Absorptionsmaschinen und ihre Verwendung 


* zur Heizung, das des zweiten: Ein neues Verfahren zur Verwendung 


von Abdampf für die Eisfabrikation und für Kälteanlagen und das des 
dritten: Die cae easy dec und Sauerstoffanlagen der Witkowitzer 
Steinkohlengruben in Mihrisch-Ostrau. 

Wohl kaum auf einem zweiten Kongref sind so viele fach- 
wissenschaftliche Vortráge gehalten worden, als auf dem letzten 
internatio- 
nalenKälte- 
kongreß zu 
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Chicago. Lei- 
der liegen viele 
derdort behan- 
deltenThemen, 
obgleich sie 
hohen tech- 
nischen Wert 
besitzen, zu 
weit auBer- 
halb des Rah- 
mens dieser 
Zeitschrift, 
als daB wir 
auf sie hier 
eingehen 
















könnten. Da- 
gegen dürfte 
der Inhalt der 
folgenden Vor- 
träge für unse- 
re Leser Inter- 
esse haben. 

Es berichte- 
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Fig. 103. Z. A.: Universal- Trio - Walzwerk von 620 mm Walzendurchmesser. 
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von der unteren annehmen kann, ist im ,,Portef. des mach.“ zu | Mehrstufige Absorptionsmaschinen und ihre Verwendung zur Heizung. 


800 mm angegeben. Der Elektromotor e leistet 20 PS und macht 
500 Touren in der Minute. Dieselbe Stárke hat auch der Elektro- 
motor a, der, wie man aus Fig. 1 und 5 erkennt, durch eine gekup- 
pelte Welle die Spindeln b betátigt. Zum Verstellen der beiden 
Achsen g dienen die Spindeln h,, die durch die Schneckenräder ii, 
vorgeschoben und zurückgezogen werden. Im übrigen erhalten 
die Achsen g ihren Antrieb durch die Räder f, auf der wagrech- 
ten Achse f. 


Er bemerkte, daß die Absorptionsmaschinen zurzeit in den Ver- 
einigten Staaten von Amerika eine weit größere Rolle als in irgend 
einem anderen Lande spielten. In einer früheren Arbeit habe er 
gezeigt, daß die Absorptionsmaschine mit Rücksicht auf Kühl- 
wasser und Heizquelle einen großen Vorzug gegenüber der Dampf- 
maschine und der Kompressionskältemaschine besitze. Sie vermöge 
den Temperaturänderungen der die Wärme abgebenden und auf 
nehmenden Medien in idealer Weise zu folgen. Diese Annäherung 
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an den Lorenzschen Kreisprozeß biete praktisch an sich zwar 
nichts neues, es sel nur eine Erkenntnis, die man eigentlich schon 
längst hätte haben können; nämlich die, daß die Absorptions- 
maschine mit Rücksicht auf gewisse notwendige äußere Bedingungen 
vollkommener ist, als andere thermo-dynamische Maschinen. 

Würde man von den Vorgängen innerhalb der Maschine selbst 
absehen, so erforderten Maschinen, die mit den Dämpfen reiner 
Flüssigkeiten arbeiten, im allgemeinen noch immer zweierlei, um 
auch mit Rücksicht auf die Umgebung, Kühlwasser und Heizquelle 
umkehrbar zu sein: Unendlich große Wärmedurchgangsflächen 
und, wenn nicht latente Wärmemengen ins Spiel kämen, unendlich 
große Mengen der Wärmeträger. 

Maschinen aber, die mit dem Dampfgemisch binärer und 
höherer Flüssigkeitsgemische arbeiten, erforderten zur theoretischen 
Vollkommenheit nur noch unendlich große Wärmedurchgangs- 
flächen. Die zweite Bedingung fiele fort oder werde wenigstens 
eingeschränkt: Es seien gerade endliche Mengen der Wärmeträger 
allein imstande, die beste Annäherung an die Umkehrbarkeit des 
(resamtprozesses zu erreichen. 

Dieser Vorzug der Absorptionsmaschine, die Temperaturdifferenz 
zwischen der Umgebung und der Maschine zu verringern, würde 
praktisch in vielen Fällen eine Vervollkommnung der Wärmeaus- 
nutzung gestatten, wenn demgegenüber nicht der Nachteil bestände, 
daß die Temperaturdifferenz und damit die irreversiblen Wärme- 
verluste innerhalb der Maschine selbst um so größer wären. Letzteres 
aber schien -bis vor kurzem theoretisch und praktisch ganz unver- 
meidlich und völlig außer 
Zweifel zu stehen. 

Durch Rückführung 
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führung der armen Lösung 
im Gegenstrom durch den 
Austreiber könne man auch 
die  Temperaturdifferenz 
innerhalb der Maschine 
selbst fast beliebig ver- 
ringern. Die Wärmezufuhr 
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au, a end Dës ness 
Warmea r von dem Ln Ierseng gra 
Absorber werde dadurch 6 
gleichmäßig vermindert. 


Bei stärkerer Entgasung 
fiele dazu der Temperatur- 
wechsler von selbst fort. Und durch das Übergreifen der Tem- 
peraturen bei noch stärkerer Entgasung sei ¡es auch; ‚möglich, 
mehr Kälte zu leisten, als dem Austreiber Wärme zugeführt 
werde. Diese Verbesserungen seien jedoch unvollständig, wenn 
sie nicht nach einer andern Seite ergänzt würden. Sie erstreckten 
sich bisher nur auf die Antriebsmaschine der Absorptionsmaschine, 
auf die Absorptionsmaschine im engeren Sinne. Für diese scheine 
aber der Lorenzsche Kreisprozeß weniger wichtig, wenn man be- 
rücksichtige, daß der Austreiber gegenwärtig meist mit Dampf ge- 
heizt werde. Die Wärmezufuhr erfolge also im wesentlichen doch 
bei einem festen Temperaturpunkte. 


Freilich ließe sich die Wärmezufuhr auch in anderer Weise 
bewirken. Aber auch dann noch käme der Lorenzsche Kreisprozeß 
nicht ganz zur Geltung, weil immer noch der Kondensator an eine 
feste Temperatur gebunden sei. Der Kühlwasserbedarf sei dadurch 
in vielen Fällen bereits bestimmt, und eine Ersparnis beim Absorber 
mache im ganzen wenig aus. 

Um also konsequent den großen Vorteil des Lorenzschen Kreis- 
prozesses auszunutzen, sei auch im Kondensator und Verdampfer 
die reine Flüssigkeit zu ersetzen durch ein binäres Gemisch. 

Es gäbe aber noch einen anderen Weg, der, ohne von dem 
Übergreifen der Temperaturen Gebrauch zu machen, dennoch 
vestatte, mit der Absorptionsmaschine bereits als Abdampfmaschine, 
wenigstens als Gegendruckdampfmaschine, ebensoviel Kälte für 
die zugeführte Dampfmenge zu leisten, wie gute Kompressions- 
maschinen, mögen sie auch von guten Dampfmaschinen angetrieben 
werden. (Fortsetzung folgt.) 
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Der Rechenschieber, System Cuntz. Trotzdem wir eigentlich 
an dem uns allen durch jahrelangen Gebrauch bekannten alten 
Rechenschieber so gut wie nichts auszusetzen haben, ist an dem- 
selben doch ununterbrochon geändert und „verbessert* worden. 
Beweis dafür sind die verschiedenen im Laufe der Zeit entstan- 
denen neuen „Systeme“. Auch Fig. 104 veranschaulicht einen der- 
artigen Versuch, aber sie stellt zugleich einen brauchbaren Fort- 
schritt dar und deshalb sei im nachstehenden kurz auf das Modell 
eingegangen. 


Der Schieber ist aus Holz gefertigt, mit Zellstoffplatten auf 
beiden Seiten, deren hintere für Vermerke frei ist. 


Die Grundteilung, die mit der schmalen Zunge etwa !/, der 
ganzen Reihe einnimmt, entspricht der kleinen Teilung des üb- 
lichen Stabes; darunter liegt dieselbe Teilung von rechts nach 
links gehend, so daß man sofort von rechts aus die reziproken 
Werte ablesen kann. 


Oberhalb der Grundteilungen sind die Teilungen für die zweite 
und dritte Wurzel, die zugleich auch für die zweite und dritte 
Potenz dienen, angeordnet. Erstere in zwei, letztere in drei Reihen. 
Dementsprechend weist die erstere die doppelte, die letztere die 
dreifache Länge und damit auch Genauigkeit der gleichen Teilungen 
eines gleich langen Rechenschiebers der üblichen Form auf. Be- 
achtenswert ist, daß die Einstellung der Grundteilung beim Wurzel- 
ziehen unabhängig ist von der Ziffernzahl. Man hat nur darauf 
zu achten, daß man auf der richtigen Stelle abliest. Auf dem 
Schieber selbst angegebene Regeln erleichtern diese Arbeit. 
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Fig. 104. Z. A.: Der Rechenschieber, System Cuntz. 


Außer vorstehenden Teilungen trägt der NT noch 


eine Teilung für Kreisumfänge n-7 und Kreisinhalte d?- —. Der 


Anfang der Teilungen ist bei diesen so angeordnet, daß bei Ein- 
stellung des Liiufers auf ein gegebenes n der Grundteilung oder 
d der Wurzelteilung, die gesuchten Werte unmittelbar unter dem 
Läuferstrich abgelesen werden können. 

Für die trigonometrischen Funktionen, die durch die folgen- 
den Teilungen dargestellt werden, ist eine Skala für die kleinen 
Winkel bis 5044’, bei denen sin = tg ist, bestimmt. Für die 
größeren Winkel dient die eine Skala für Sinus, die zweite für 
Tangens. Stellt man den Läuferstrich auf einen Winkel dieser 
Teilungen ein, so kann man auf der Grundteilung den Sinus- 
oder Tangenswert und auf der darüber liegenden Teilung den zu- 
gehörigen Logarithmus ablesen. Will man beim Multiplizieren 
und Dividieren eine größere Genauigkeit erreichen, so nimmt man 


die Teilung der dritten Wurzel zu Hilfe und rechnet nach der 
8 


Formel: a-b=/aS-b%, Auf diesem Umwege kann dann auch 
der in dieser Hinsicht bestehende Mangel (der Schieber ist zu kurz), 
wieder behoben werden. 


Aus Vorstehendem folgt, daß der Cuntz-Schieber, dessen Aus- 
führung sich die Firma Schacht & Westerich in Hamburg 
angelegen sein läßt, trotz seiner geringen Größe nahezu in allen 
Fällen anwendbar ist. Man beschaffe sich ihn und prüfe ihn 
selbst. Nicht zu unterschätzen ist schließlich die Tatsache, daß 
man den Schieber bequem in der Tasche mitführen kann. 

Christ. 


— 





Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


47. Jahrgang: Nr. 9. 


Begründet von W. H. Uhland. 


26. Februar 1914. 
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Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 


Für unverlangt 


eingesandte Manuskripte wird keinerlei Haftung übernommen, Rücksendung erfolgt nur gegen Rückporto. 





Randbemerkungen zum neuen Kesselgesetz vom 
17. Dez. 1908. 


Das neue Kesselgesetz über die Anlegung von Landdampf- 
kesseln vom 17. Dez. 1908 gibt eine Reihe von Vorschriften, welche 
gegen früher abweichend sind und in einzelnen Punkten noch 
deutlicher sein sollten, damit sie nicht falsch ausgelegt werden. 
Es seien im Nachstehen- 
den speziell folgende 
Punkte hervorgehoben: 

Bei II, Bau, $2, Kes- 
selwandungen, Abs. 2 
heiBt es: Fiir hóhere 
Dampfspannungen 
als 10 at. Uberdruck 
ist GuBeisen oder 
Temperguß in kei- 
nem Teil der Kes- 
selwandungen ge- 
stattet. 

Es käme also für 
die Kesselwandungen 
und zwar für die er- 
forderlichen Armatur- 
stutzen ein gleiches 
Material, wie für den 
Kessel- oder aber Stahl- 
guß in Anwendung, da- 
gegen können Ventile 
in Gußeisen Verwen- 
dung finden. Die guB- 
eisernen Stutzen bzw. 
gußeisernen Flanschen 
haben aber lange nicht 
so viel auszuhalten, als 
die gußeisernen Ventile 
selbst, die Spannung im 
Material wird bei ge- 
schlossenem Ventil grö- 
Ber sein, als die im guß- 
eisernen Stutzen bzw. 
den Flanschen. Der 
schmiedeeiserne Stut- 
zen, oder der aus Stahl- 
guß bietet bei eintreten- 
dem Bruch des Ventiles 
keine Sicherheit, es wird 
der unter Druck stehen- 
de Dampfkessel einfach 
abblasen. 3 

Bei § 3 Feuerzüge, 

Abs. 1 heißt es: Bei 
Dampfkesseln, deren Wasseroberfläche kleiner als das 
1/¿fache der gesamten Rostfläche ist, muß dieser Ab- 
stand mindestens 150 mm betragen. 

Diese Vorschrift ist nur für kleine Kessel anwendbar und be- 
rechtigt, um einen Wassermangel zu verhüten, jedoch nicht für große 
Kessel, wo diese Vorschrift wenig dem praktischen Zweck entspricht. 

Als Beispiel diene ein Steilrohrkessel von ca. 300 qm Heiz- 
und 12 qm Rostfläche, der Oberkessel hat 1300 mm Durchmesser 
bei 4500 mm Länge. Befindet sich der niedrigste Wasserstand in 
der Mitte der Trommel, so ist die Wasseroberfläche 4,5 -1,3 = 


Läangenmaassiab zu? 
10 1 5 





Fig. 105. Z. A.: Statische Berechnung su einem Lokomotivschuppen. 


be = 9,2 qm zur Vorschrift 


kommt. Mithin muB, da letztere Zahl nicht erreicht wird, der Ab- 
stand 150 mm betragen. Irgend eine Gefahr besteht fiir den als Bei- 
spiel angezogenen Kessel nicht, ob derselbe mit 100 oder 150 mm 
Abstand zur Ausfiihrung gelangt. 

Berechtigt ist, wie schon erwáhnt, die Vorschrift fiir Kessel, 
welche nach Art der 
Lokomobilkessel, Lacha- 
pellekessel usw. gebaut 
sind. Es miiBte die- 
ser Vorschrift eine be- 
stimmtere Form ge- 
geben werden. 

Bei $ 3 Abs. 3: 
Als Heizfláche der 
Dampfkessel gilt 
der auf der Feuer- 

selte gemessene 
Flacheninhalt, der 
elnerseits von den 
Heizgasen, anderer- 


5,85 qm, wáhrend nach dem Gesetz 


seits vom Wasser 
berúhrten Wan- 
dungen. 


Durch diese Vor- 
schrift wird die Heiz- 
fläche verschieden be- 
wertet, vergleicht man 
Schiffskessel und Loko- 
motivkessel mit Wasser- 
röhrenkesseln, so findet 
man, daß die Wasser- 
rohrkessel in der Be- 
messung der Heizfläche 
im Vorteil sind. 

Bei III, Ausrü- 
stung, $ 4, Speisevor- 
richtungen, Abs. 1 heißt 
es: „Jeder Dampf- 

kessel muß mit 

mindestens zwei 
zuverlässigen Vor- 
richtungen zurSpei- 
sung versehen sein, 
die nicht von der- 
selben Betriebsein- 
richtung abhängig 
sind.“ Nun werden 
vielfach zwei “Dampf- 
pumpen oder eine 
Dampfpumpe und ein 
Injektor zur Ausführung gebracht. Die Betriebseinrichtung ist 
doch die gemeinschaftliche Dampfleitung für die Dampfpumpen, 
oder für die Dampfpumpe und den Injektor; es steht also die 


-gemeinschaftliche Dampfleitung im Widerspruch zur gesetzlichen 


Bestimmung und wird doch in den meisten Fällen zur Ausführung 
gebracht. 

In Abs. 2 heißt es: „Jede der Speisevorrichtungen muß 
imstande sein, dem Kessel doppelt soviel Wasser zu- 
zuführen, als seiner normalen Verdampfungsfähigkeit 
entspricht. Bei Pumpen, die unmittelbar von der Be- 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. — — 


triebsmaschine angetrieben werden (Maschinenspeise- 
pumpen) genügt das 14%4fache der normalen Verdamp- 
fungsfáhigkeit.” 

Welcher Grund und welche Sicherheit spricht fiir die Be- 
giinstigung der Maschinenspeisepumpe? Sind andere Pumpen nicht 
ebenso zuverlässig? Welche Zahlen sind heute bei Hochleistungs- 
kesseln als normal anzusehen, und dürfte da die Vorschrift der 
doppelten Wassermenge nicht zu hoch gegriffen sein ? 

Bei $ 6 Abs. 3 ist die Vorschrift: „Jeder Dampfkessel muß 
mit einer zuverlässigen Vorrichtung versehen werden, 
durch die er entleert werden kann“ gegeben; hier würde noch 
eine weitere, Vorschrift, daß durch Einbau einer Rückschlagklappe 
ein Übertreten von heißem Wasser, Dampf usw. eines im Betriebe 
befindlichen Kessels bei gemeinsamer Abblasleitung auszuschließen 
ist, oder aber, daß jeder Kessel seine besondere AblaBleitung erhält, 
von nöten sein. Viele Unglücke sind schon 
daraus entstanden, daß bei mehreren Kesseln 
nur eine Ablaßleitung vorhanden war. 

In $9, Sicherheitsventil, Abs. 2 steht: „Ihr 0 
Querschnitt muß bei normalem Be- 
triebe imstande sein, so viel Dampf ` 
abzuführen, daß die festgesetzte 
Dampfspannung höchstens um?/,, ihres 
Betrages überschritten wird.“ 

Wie verhält sich diese Vorschrift bei einem 
mit 12 at. konzessionierten Dampfkessel, wenn 
solcher aus irgend einem Grunde nur mit 
8 at. höchstem Dampfdruck betrieben wird. 
In der Praxis sind derartige Fälle genügend 
vorhanden, wo z. B. der Kessel für spätere u 
Zwecke mit einem hohen Betriebsdrucke zur 
Anschaffung kommt, jedoch fiir die gegen- 
wartigen Betriebszwecke noch nicht so hoch 
betrieben werden kann. Wenn auch die Ven- 
tilbelastung für den niedrigen Druck ein- 
gestellt wird, so entspricht doch der Quer- 
schnitt nicht den gesetzlichen Vorschriften. 
Die Sicherheit des Kessels soll hier nicht in Betracht kommen, da 
diese durch die héhere Dampfspannung in seiner Berechnung vor- 
handen ist. 

Bei $ 16, Kesseleinmauerung, ist die Vorschrift gegeben: „W er- 
den die Feuerziige benachbarter Kessel durch eine ge- 
meinsame Mauer getrennt, so ist diese mindestens 
340 mm dick herzustellen.“ Diese gemeinsamen Zwischenmauer 
ist nach unseren üblichen Steinformaten nur in einer 11,-Stein 
starken Mauer, also 380 mm auszuführen, so daß diese Zahl statt 
340 zu setzen wäre. P. K. 


Statische Berechnung zu einem Lokomotivschuppen. 
| Von Richard Dietze, Ingenieur in Langenfeld. 
Mit Abbildungen, Fig. 105 bis 107. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 8.) 
y) Breites Endfeld. 


Stützweite 8,4 m Fig. 99, Heft 8). 


Belastungen: 
px = 0,39 t/m, 
py = 0,165 ,, 
> w = 0,068 ,. 


Belastung durch die Rauchrohre 0,93 t. Diese Last zerlegt 
sich nach nebenstehender Skizze in zwei Lasten in den Punkten 
1 und 8: 0,93 - 1,42 

P, == ~ 836 = 0,893 t, 
P, = 0,98 — 0,398 = 0,587 t. 

Momente im Punkt 3: 

M, = 0,39 - 3,32 - e + 
= 326 + 133 — 459 t/cm, 
M, = 0 4 0,165 - 1,68 - 1,68 - 0,0789 = 3,68 tem, 


0,93 - 3,62 


-8 2 = 
SS 32 


Aräflemaasstab 





N /7@/leplan f Wind rechis 





Fig. 106. 


My = 0,068 - 8,32 - A = 57 Hem, 


Vorhanden ist ein I-Eisen 203,102 Burb. mit 


W, = 399 cm*; W, = 85,5 cm. 
Beanspruchung: 
Dow = = tés = 1,151 + 0,043 = 1,194 t/cm, 
Tm w = 1,194 + ee = 1,194 + 0,143 = 1,337 , . 
399 
g) Pfette 8. 


Die Pfette 8 ist auf der ganzen Lange durch das Mauerwerk 
gestützt. Das gewählte Profil I-E. 203/120 Burb. ist also obne 


Aräfiepl. "Re im Punti æ 


2s St. 





Kräfte 1 P.i.? im Panki A 
7 





Nachweis ausreichend. Im breiten Endfeld ist das Profil 203/152 
gewählt, 
IV. Die Binder. 

Stützweite 25,18 m (Fig. 99, Heft 8, Skz. 4 und Fig. 105 
und 106). | 

Äußere Form nach dem in Fig. 69, Heft 24, 1918 dar- 
gestellten Binderschema. 

Belastungen : 

Am ungfinstigsten ist die Belastung neben dem breiten 
Endfeld. 

1. Eigengewicht des Daches und Schnee. 





Knotenlasten : 
Punkt 2: 
Pa: a - 0,41 + M, 0,425 = 1,0 + 1,8 = 2,8 t, 
Py: ZC - 0,44 + =. 0,46 = 1,16 + 1,94 = 3,1 t, 
P,: 5AT - 0,44. KN - 0,46 = 1,24 + 1,94 = 8,2 t, 
6,45 e 
P;: ar -0,44- EN - 0,46 = 1,42 + 1,94 = 8,4 t, 
6,85 - | 
Po: SE + sp - 0,46 = 1,51 + 1,94 = 3,5 t, 
7,24 
P,: 3 - 0,41 + SA - 0,425 = 1,49 + 1,8 = 8,3 t. 


Durch die Rauchrohre erhalten die Punkte 2 und 7 je 
0,93 t Last, die Punkte 3 und 6 je 0,27 t Last; Ge? 


Punkt 9 dagegen: 0,84. se ram = 2,42 t, 


Punkt 10: 1,98-0,13. 


6,05 + 8 
EE 


Punkt 11: 0,34 - 


er -8,4 


= 2,5 t. 


Eigengewicht des Binders aiin des Verbandes: 
P = 8,4 t. 
Angenähert verteilt sich dieses Gewicht wie De auf die 


einzelnen Knotenpunkte: 
P, =P, = 0,15 t, 
P, = P¿ = 0,35 t, 
P, =P,, = 0,85 t, 
Also vertikale Knotenlasten : 
P, = 2,8 + 0,3 + 0,98 


P, = 3,1 + 0,85 + 0,27, 


P, = 8,2 + 0,35 
P, = 8,4 + 0,85 
P, = 8,5 + 0,85 + 0,27 
P, = 8,8 + 0,93 + 0,8 
P, = 2,42 + 0,85 
Pio = 1,87 + 0,4 
P,, = 2,5 + 0,85 


ET 


P, = P, = 0,80 t, 
P, = P, = 0,85 t, 


Pio — 0,40 L 


4,08 t 
8,72 t 
8,55 t 
8,75 t 
4,12 t 
4,58 t 
2,27 t 
2,27 t 
2,85 t 
81,59 t 


Auflagerdrücke durch diese Lasten: 


A= (3,1475 (4158+2-4,124+3-8,75+4-2,27+5-8,55 + 


horizontal : 


W,, zur Dachebene: 


Wo 0, 023 : 
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Windknotenlasten senkrecht zur Dachebene: 


W, = 0,068 - LAA — = 0,58 t, 
W, = 0,073 - = SCH SE = 0,55 t, 
W; = 0,078 - nam = 0,54 t. 
W,, unten 0,099 - BH = 0,78 t, 
Wu oben 0,12 - street == 1,85 t, 
0,042 - SE = 0,31 t, 
8,4 + 6,055 — 017 4 


2 


Außerdem soll jeder Knotenpunkt der unteren Gurtung ohne 
Überanstrengung die zufällige Last P = 1 t aufnehmen können. 
Mit Hilfe dieser Knotenlasten sind die Stabspannungen gra- 
phisch ermittelt und in der Spannungstabelle unten zusammen- 
gestellt. 
Diese Tabelle entbält auch die Dimensionierungen. 


V. Die Verbände. 


Die Verbände zwischen den Bindern erhalten rechnerisch so 
geringe Belastungen, daß die Profile nach praktischem Ermessen 
festgesetzt sind. 


VL Die Torständer (Fig. 107). 
































+6-8,72 + 7- 4,0. 8) + 2,85 (12,89 — 1,97) + ` Höhe 5,25 m. 
1 388 Belastung:  Auflagerdruck der Binder: 15,44 t 
= ——— = 1544 ‚Belastung: uflagerdruck der Binder: 
oe nn) ve me 2518 25,18 ads S i , Pfette 1: 0,46t 
B = 31,59 — 15,44 = 16,15 t. | 15,90 t 
Stabkräfte Querschnittfläche | Trägheitsmomente | Beanspruchung 
` Eigen- | Einzel- | y y Gewähltes | 
Stab | Stablänge Steg we | Wind 8 weg | 5 sp Profil _ brutto netto vorh, erf. Go.w Sm.w 
m t P=1t | t t | t 
1.2. 8 4 | 5 ' 6 | 7 
Ke a US 
8,42 | | 
1| 171 |—470 | — 25 | — 24 ' — 49,5 | — 51,9 | 
2| 8,42 | | 
171 |— 454 | — 25 | — 24 | — 479 | — 504 | | 
8| 32 |—450 | —21 | —21 |— 47,1 | — 492 | | 
1,71 | | 
4| 1288 | — 485 — 21 | — 21 Ge 45,6 | — 47,7 | | 
20 | 
IE apt as ge al 
5| 214 |— 454! —21 | —25 | — 47,5 | — 50,0 2)[N.P.14  , > ss us bie | 12 
6 +47 1428 | +51 |+480 |+581 | _2J]110-110-10 | 424 | 878 | | 1,27 | 1,40 
7 + 874 | +20 | +48 | + 394 | + 44,2 4 . a Es 3 | 0,99 | 1,11 
8 +37 +413 | +32 | + 250 |+ 28,2 | _2][80-80-8 24,6 | 214 | | LI) 1,32 
| | = | Ä | 
9) 1,28 | — 42 | — 05 |+42 |-— 47 "2145-45 -5 86 | 248 | 13,0 049 | 0,55 
10 +62 ' +15 | +07 (+77 (+84 | _2]150.50.5 © 96 | 80 ! 1,05 | 0,965 
| d [Es | 
ll | 246  — 84 | — 0,5 | — 10 |— 89 |—99 | 2]70.70.7 | 188 134,2 | 109 | 048 | 0,54 
13 (+240) +16 ` +14 | + 25,6 | + 270 R EN | 1,20 1,26 
14 | 472 +04 |+72 ¡+76 | _2)[50-50-5 96 | 8,0 | 0,90 | 0,95 
| | = | 
i ' | 
15| 123 — 88 | — 0,8 = 33 | — 38 "2]45-45-5 8,6 248 | 10,6 0,39 | 04 
16| 176 | — 3,9 | +07 |.— 89 |— 39 | _2/|50-50-5 9,6 22,0 ; 22 0,41 | 0,41 
17 1,86 | == 2,9 + 0,2 == 2,9 E 2,9 ’ nm | ” | 18 0,30 0,30 
18 | 222 | | = 23 — 2,3 i | „ o | 0,24 | 024 
19 2,14 | | + 0,1 | + 0,1 ” ’ | ID 0,01 
| | a 
20 1,86 | — 28 | 08 1528. Fe Ba | -2]50-50.5 E | 34,8 20 | 0,24 | 0,32 
21 | | | | | — 60:8 48 | 36 | 0,28 
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Obere Mauerverkleidung (Fig. 107, Skz. 5): 
4,5 (0,18 - 0,30 + 0,25 - 0,50) 160 = 1,20 t 
zusammen: P = 17,10 t. 
Der Winddruck auf einen Torständer beträgt: 
5,25 - 4,5 - 0,15 = 3,54 t. 


zs 68 Es 














Moment durch Wind anf das Tor: 


5,0 = -0,15 - = — 95 t/cm. 





. Gewählt I-E. 250 - 140 mit 
W, = 523; W,= 83,9. 


Das obere Ende des Torstánders ist durch den Binder ge- Beanspruchung: 

halten, dadurch erhält dessen Untergurtung Druck P = 1,77 t, em 67,8 — 0,870 t/qcm 

dem allerdings ein Zug von 45,7 t durch Vertikallast gegenúber- o” 88,9 $ i 

steht, so daß Knickgefahr für die Binder ausgeschlossen ist. r 95 + 30,4 ee 
Moment durch Wind: Caw = 0,870 + — 55 ~ = 0,870 + 0,240 = 1,110 t/qem. 


M, = 8,45 - = = 226 t/cm. 
Gewählt wurde I-E. Diff. 26 B mit W, = 1104 
F = 115,6 qm, J, = 4264 (Fig. 107, Skz. 3). 
Beanspruchung: 
226 17,1 
“==3104 * 1156 
Knicklänge 1= 5,07. 


== 0,214 + 0,149 = 0,363 t/qcm. 


215-4261 


5,072-17,1 SE 


Knicksicherheit : n = 
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VII. Mauerriegel (Fig. 107, Skz. 6). 


Biegungsmoment durch senkrechte Last: 


1,2 - 450 
Mp =- E 67,8 t/cm. 
Biegungsmoment durch Wind auf die Ausmauerung: 


0,8-0,15-45- 
My; = E = 30,4 t/cm. 





Vom internationalen KáltekongreB zu Chicago. 
(Fortsetsung und Schluß aus Heft 8.) 


Dies werde erreicht durch die mehrstufige Absorptions- 
maschine. Eine Maschine, bei der die Absorption in mehreren 
Stufen erfolge, sei zuerst von den englischen Ingenieuren Crack- 
nell und Stokes angegeben worden. 

Eine andere mehrstufige Absorptionsmaschine sei die von 
C. Gardner, T. Voorhees. Beide Systeme hätten jedoch kaum 
einen Fortschritt hinsichtlich der Wärmeausnutzung gebracht. Ein 
solcher ließe sich jedoch auch bei den genannten 
Maschinen wieder durch Anwendung des Alten- 
kirchschen Systems, also durch Gegen- 
stromführung und Übergreifen der Tem- 
peraturen erreichen. Das Übergreifen werde 
bei beiden Maschinen noch erleichtert durch 
die niedrige Anfangstemperatur des Austreibers 
und bei der Maschine von Cracknell und Stokes 
auch noch durch eine höhere Anfangstemperatur 
des Absorbers. 


Trotzdem sei das oben gesteckte Ziel einer 
Kälteleistung größer als die Wärmezufuhr auf 
diese Weise noch nicht oder wenigstens schwer 
zu erreichen. Dieser Erfolg, durch den die Ab- 
sorptionsmaschine den Kompressionsmaschinen 
wieder ebenbürtig werde, sei jedoch leicht mit 
Hilfe einer mehrstufigen Absorptionsmaschine 
zu erreichen, wie sie von Altenkirch und seinem 
Mitarbeiter Tenckhoff angegeben worden sei 
und jetzt etwas eingehender beschrieben wer- 
den solle. 


Diese mehrstufige Absorptionsmaschine 
mache Gebrauch von der Resorptionsmaschine. 
Der Dampf, der den Verdampfer verläßt, gehe 
bei ihr nicht gleich in den Absorber, sondern 
werde erst durch eine selbständige Resorp- 
tionsmaschine hindurchgeschickt. Er werde 
in einem Resorber wieder absorbiert und in 
einem Entgaser noch einmal verdampft. Das 
im Austreiber der Absorptionsmaschine er- 
zeugte Ammoniak gehe also durch zwei Kälte- 
maschinen hintereinander hindurch, es müsse 
zweimal Kälte leisten; bei Zwischenschaltung 
einer weiteren Resorptionsmaschine dreimal 
usw. Das Wärmeverhältnis könne also un- 
begrenzt gesteigert werden, wenn die Tempe 
raturdifferenzen der Kälteerzeugung nur gering 
seien, um mehrere Stufen zu ermöglichen. Diese 
Maschine besitze eine sehr viel größere, etwa 
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Fig. 107. Z. A.: Statische Berechnung zu einem Lokomotivschuppen. die doppelte Kälteleistung, als die einfache 


alte Maschine. 


Die Temperaturdifferenz der Antriebsmaschine sei größer 
geworden. Es werde also auch die Leistung wachsen. 


Bei Absorptionsmaschinen pflege der Dampf hinter dem Aus- 
treiber getrocknet zu werden. Geschähe dies in einem bestimmten 
Reservoir, das von außen gekühlt werde, so erhielte man eine stark 
konzentrierte Lösung, die man bisher in dem Austreiber zurück- 
fließen ließe. Die Konzentration dieser Lösung übertreffe im all- 
gemeinen die Endkonzentration des Resorbers. Man werde daher 





den Dehydratorinhalt bei der mehrstufigen Absorptionsmaschine 
mit groBem Vorteil direkt in den Entgaser leiten. Man erziele so 
noch eine weitere zusátzliche Kálteleistung und sei zugleich im- 
stande, die Konzentration der Lósung in der Resorptionsmaschine 
leicht und sicher zu regulieren. 

Das Kühlwasser könne zunächst parallel durch Resorber und 
Absorber fließen und dann durch den Kondensator. Der Bedarf 
an Kühlkalorien sei für dieselbe Kälteleistung geringer als bei den 
alten Maschinen, da für fast dieselbe Absorberleistung durch die 
Hintereinanderschaltung zweier Kältemaschinen nahezu die doppelte 
Kältemenge erzielt werde. 

Im allgemeinen komme man mit der zweistufigen Maschine, 
wenn beide Stufen Eis leisten sollen, bereits ein wenig ins Vakuum. 
Häufig würden jedoch in einem Betriebe neben einer Eiserzeugungs- 
anlage Räume kühl zu halten sein, die einer nur wenig tiefen Tem- 
peratur bediirften. Für solche Zwecke sei die mehrstufige Ab- 
sorptionsmaschine ganz besonders geeignet, da sie die gestellte 
Doppelaufgabe in der einfachsten und vollkommensten Weise zu 
lösen gestatte. 

Es sei jedoch noch ein weiteres sehr umfangreiches Anwendungs- 
gebiet für Kältemaschinen überhaupt und für die mehrstufigen 
Absorptionsmaschinen im besonderen zu erschließen, dessen über- 
raschende Wirtschaftlichkeit von Interesse sein würde. Lord 
Kelvin habe zuerst vor 60 Jahren die theoretische Möglichkeit 
nachgewiesen, durch die Verwendung von Kältemaschinen zur Hei- 
zung eine Wärmeproduktion zu erzielen, die weit größer sei, als 
die totale Verbrennungswärme der zum Betrieb der Antreiber der 
Wärmekraftmaschine erforderlichen Brennstoffmenge; also eine 
Wärmeproduktion der Kohle von über 100%. Diese in- 
teressante Tatsache bleibe jedoch eine theoretische Spekulation 
aus folgendem Grunde: W. Thompson habe die Abwärme der 
Antriebsmaschine ungenutzt gelassen, vielmehr ausschließlich die 
Wärmeproduktion der Kältemaschine zu Heizung verwendet. Er 
selbst aber habe in einem Aufsatz in der ,,Feuerungstechn.“ nach- 
gewiesen, daß diese Thompsonsche Kombination einer Wärme- 
kraftmaschine und einer Kältemaschine zur Heizung thermo- 
dynamisch durchaus vollkommen ist, und daß eine größere Wärme- 
ersparnis auch auf anderem Wege theoretisch nicht erzielt werden 
kann. Praktisch erfordere jedoch diese Thompsonsche Kombination, 
daß die Kältemaschine mehr Wärme produziere, als der Dampf- 
maschine Wärme zugeführt werde. Andernfalls sei eine Ersparnis 
nicht möglich. Ewing betone in seinen Lehrbüchern diesen Punkt 
auch wiederholt und ausdrücklich. Ein so günstiges Wärmever- 
hältnis sei aber in Wirklichkeit namentlich für die großen Tem- 
peraturdifferenzen, die für die Heizung in Frage kommen, nicht 
immer zu erreichen; am wenigsten für den billigen Brennstoff, 
die Kohle. Der Thompsonschen Anschauung werde daher in den 
Lehrbüchern mit Recht die praktische‘ Bedeutung abgesprochen. 

Ganz anders werde die Sachlage, wenn man nach dem System 
des Redners die Abwärme der Kältemaschine gleichzeitig mit der 
Abwärme ihrer Antriebsmaschine zur Heizung heranziehe. Dies 
System sei theoretisch nicht weniger vollkommen wie das von Thomp- 
son, praktisch aber vorteilhafter. Es ermögliche dieselbe Heizung 
mit einem geringeren maschinellen Aufwand durchzuführen und 
gewährleiste unter allen Umständen eine effektive Wärmeersparnis. 
Die Antriebsmaschine und die Kältemaschine könnten beide sehr 
vollkommen sein. Die Temperaturdifferenz, zwischen der die 
Antriebsmaschine arbeite, muß kleiner sein als die, zwischen der 
die Kältemaschine arbeiten müsse und letztere möge geringere 
Wärmemengen von dem niedrigen Temperaturniveau heraufheben, 
als in der Antriebsmaschine von dem höheren Temperaturniveau 
herabsinken: Stets müsse die Wärmezufuhr bei hoher Gebrauchs- 
temperatur größer sein, als die Wärmezufuhr bei hoher Temperatur. 


Die große wirtschaftliche Tragweite dieses Heizungssystems 
leuchte ein. Auch wo der Wärmebedarf nicht so groß und nicht so 
gleichmäßig sei, wo vielleicht im Winter vorwiegend Wärme, im 
Sommer vorwiegend Kälte erzeugt werden solle (Wohnungskühlung), 
werde das Eis nahezu umsonst erzeugt oder doch stark verbilligt. 
Das Heizungssystem ließe sich am vollkommensten mit Hilfe der 
Absorptionsmaschine verwirklichen. 

Der Grund sei wiederum in dem Lorenzschen Kreisprozeß 
der Absorptionsmaschine zu suchen, von dem wir ausgegangen 
seien. Für die Heizung sei nämlich meist eine hohe Temperatur 
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erforderlich und die Überwindung eines großen Temperaturbereiches, 
für die Badewasserbereitung z. B. von 10% auf 50°. Mit keiner 
anderen Kältemaschıne ließe sich diese Aufgabe so bequem und 
gleichzeitig thermodynamisch so vollkommen lösen. Es sei mit 
den Absorptionsmaschinen ein leichtes, solche und noch höhere 
Wärmegrade zu erzielen, und es sei nicht einmal nötig, dazu mit den 
Drucken hoch zu gehen. Der Absorber habe bei stärkerer Ent- 
gasung ohne weiteres die gewünschten Anfangstemperaturen. 


Annäherungskonstruktion 


eines Winkels von beliebiger Gradzahl 
ohne Transporteur. 
Von Dipl.-Ing. M. Hofmann in Danzig-Langfuhr. 
Mit Abbildung, Fig. 108. 


Im Folgenden sei auf ein Verfahren hingewiesen, dessen man 
sich bei der Aufzeichnung eines Winkels von vorgeschriebener 
Gradzahl zweckmäßig bedienen kann. Das Verfahren ist an sich 
durchaus nicht neu, jedoch vielen Konstrukteuren nicht bekannt. 

Nach ihm wird auf einem Kreis von 360 mm Umfang (ent- 
sprechend 57,3 mm Radius) eine Strecke von n mm Länge ab- 
getragen, wenn man einen Winkel von n Grad wünscht. Bei 
Winkeln bis zu etwa 20° kann man praktisch ohne weiteres 
die Sehne mit dem Bogen verwechseln, wie auch die folgende 
Tabelle zeigt. 











r = 57,8 mm; u = 360,02 mm. 
Zentriwinkel Bogen | Sehne | Differenz 
a | b | S | b—s 
Grad | mm | mm | mm 
1 | 1,00 100 | 0,00 
8 | 8,00 3,00 | 0,00 
5 500 5,00 | 000 
10 | 10,00 | 9,99 | 0,01 
15 | 15,00 Ä 14,96 0,04 
20 ! 20,00 | 19,90 | 0,10 


Bei einem Winkel von 20° weicht also die Sehne vom Bogen 
nur um 0,1 mm ab, welche Differenz selbst für besonders genau 
arbeitende Zeichner belanglos ist. Auch wenn der zu obiger Ta- 
belle gehörige Radius r= 57,8 mm um + 0,2 mm ungenau auf- 
getragen wird, bleiben die Differenzen (b—s) noch außerhalb der 
Genauigkeitsgrenze im Zeichnen. 

Winkel, die größer sind als 20° kann man aus mehreren 
Teilen zusammensetzen. 

Diese Annäherungskonstruktion ist für jede beliebige Lage 
des Winkels a anwendbar und mit einem Minimum an Zeichen- 
arbeit durchzuführen. 

In Fig. 108, Skz. 1 ist das exaktere Verfahren zur Über- 
tragung einer Strecke b auf den Kreis angegeben. Die folgende 
Tabelle zeigt den Zusammenbang zwischen dem Zentriwinkel a, 


dem Bogen b und dem abgewickelten Bogen b. Der letztere b hat 
die Größe: 

är, ane 
2 + cose 


Hiernach ist die folgende Zahlenreihe berechnet: 


b= , vgl. weiter unten! 








FT 


Ab- 








Zentriwinkel | Bogen | gewickelter | Differenz 
Ä m | Bogen | Be E 
a b e b bis b 
| b | 

Grad mm mm | mm 
0 0,00 0,00 0,00 
10 | 10,00 10,00 0,00 
20 | 20,00 20,00 0,00 
30 | 30,00 | 29,99 0,01 
40 | 40,00 89,95 0,05 
45 | 45,00 44,90 0,10 
50 | 50,00 | 49,83 | 017 
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Wie aus dieser Tabelle ersichtlich, ist es hiernach möglich, 
ohne merklichen Fehler Winkel bis zu 45° angenähert aufzu- 
zeichnen, ohne sie aus mehreren Teilen zusammensetzen zu müssen. 
Sind die Schenkel des darzustellenden Winkels sehr lang, so trägt 
man statt des Radius r = 57,8 mm ein beliebiges Vielfaches des- 
selben auf, entsprechend natürlich auch die zugehörigen Sehnen s. 
Die erzielte Genauigkeit ist dann sogar noch größer. 

Im Anschluß hieran sei noch kurz theoretisch erläutert, 
welche Fehler man bei der Rektifikation eines zu einem beliebigen 
Kreise vom Radius a (Fig. 108, Skz. 2) gehörigen Bogens nach 
dem schon erwähnten Verfahren begeht. 


Es ist: ÁS=a-a; MD=2a; 
Behauptung: ATW AS 
_Aus der Figur ergibt sich: 
ge _AD-SB -SB 3a- sasina 3a sin a 
BD 2+ cosa ` 


AR 





Z. A.: Annáherungskonstruktion eines Winkels von be- 
liebiger Gradsahl ohne Transporteur. 


Fig. 108. 


Nun ıst der Fehler: 





3 sin a 
f = AS—AT=aa—a- “2+ cosa’ 
( 3 sine -). 
= 8 | a — 
2+cosa 


Um scharf zu erkennen, wie sich der Fehler f mit dem 

Winkel e ändert, bilde man: 
df (2 + cosa) 3 cos a + 8sin? a) 
—— = 4 gege SA A AAA E AS 
da (2 + cosa)? 

4 + 4cosa + costa — 6 cosa — 3 cos? a — 3sinta 
= a | — zz -. - 

(2 + cos a)? 
(1 — 2cosa + cos? a 


(2 + cosa)? 
1 — cos a d 


df ` 

da * | 2-+cosa J’ 

Hieraus ersieht man, daß der Fehler f mit a wächst. 

Wie sich f mit e ändert, ist aus folgender Tabelle, welche 


Also wird: 

















| 3 sin 
nach der Formel: f= a (a«a — 
2-+ cosa ` 
berechnet wurde, zu ersehen. 
Winkel a | 300 | 45° | 60° 900 
Fehlerf . . . ee | a 3 Se | sa 
4000 =| 100u 1000 100 


Natiirlich ist die Rektifikation nach dem hier angedeuteten 
bekannten Verfahren nur für Kreisbogen bis zu 90% möglich, wie 
aus Fig. 108, Skz. 2 leicht ersichtlich ist. 

Wil man 7. B. einen Viertelkreis von a — 200 mm ab- 
wickeln, so rektifiziert man zweckmäßig einen Achtelkreis und 





verdoppelt sodann die abgewickelte Strecke. Der Fehler beträgt 
a 200 


{000 = ° tooo Dä mm. 


Der betr. Viertelkreis hat eine Länge von: 
Bme EN 3142 mm, 
Der Fehler beträgt daher nur: 


0,4 
nu 0 
f= grag *100=0,128 ~ 0,18 Yo 


dann: 2- 


Grubenventilatoren 
fiir Haupt- und Sonderbewetterung. 
Von Prof. Ernst Blau in Bielits. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 8 und Abbildung, Fig. 109. 
(Fortsetzung aus Heft 7.) 

Fig. 89, Heft 7 gibt das Bild eines direkt durch einen Dreh- 
strommotor angetriebenen Ventilators mit 5 m Flügelrad- 
durchmesser und mit achteckigem Auswurfschlot aus Eisenbeton 
wieder. 

Eine Änderung der Umlaufzahl ließe sich durch Änderung 
der Periodenzahl herbeiführen, doch wäre diese insofern schwierig 
zu bewerkstelligen, als für jeden Motor ein eigener Generator vor- 
handen sein müßte. Die Methode der Polumschaltung bietet auch 
nicht die Möglichkeit vollkommener Regelung der Umlaufzahl, 
da bei Änderung der Polzahl, zu der die Drehzahl des Motors im 
umgekehrten Verhältnis steht, bei größeren Umlaufzahlen kom- 
plizierte Schaltungen nötig sind und im übrigen nur sprungweise 
Änderungen dieser Umlaufzahlen erreicht werden können. Pol- 
umschaltbare Motoren haben ferner einen schlechten Leistungs- 
faktor, der die Generatoren und Leitungen unnötig mit Strom 
belastet und dadurch ihre Ausnutzungsfähigkeit verringert. 

Eine dritte Art der Drehzahlregelung eines Drehstrom-Induk- 
tionsmotors besteht darin, daß man an die Schleifringe von dessen 
Rotor einen zweiten Motor mit seinem primären Teil anschließt 
und die Anker beider Motoren auf dieselbe Welle setzt. Bei dieser 
Kaskadenschaltung entspricht die Umlaufzahl beider Motoren 
der Periodenzahl des Hauptmotors und der Summe der Polzahlen 
beider Motoren. Es können nun zwei Drehzahlen verlustlos ein- 
gestellt werden, die kleinere, wenn in der angegebenen Weise der 
zweite Motor in den Rotor des Hauptmotors, die größere, wenn 
der Hauptmotor allein eingeschaltet wird. Einen Motor mit drei 
Drehzahlen könnte man dadurch herstellen, daß man den Sekundär- 
motor polumschaltbar für zwei verschiedene Umlaufzahlen baut. 
Der Kaskadenschaltung haften indes die gleichen Nachteile an 
wie der Polumschaltung. Der Kaskadenmotor bildet für den 
Hauptmotor einen hohen induktiven Widerstand, was zur Folge 
hat, daß der Leistungsfaktor des Systems ein schlechter wird, die 
Ausnutzung des Materials keine gute und die Überlastbarkeit 
eine geringe ist. Auch sind die Anschaffungskosten ziemlich hohe. 

Endlich hat man durch Aufstellung zweier miteinander ge- 
kuppelter Drehstrommotoren von gleicher Leistung, aber ver- 
schiedener Umlaufzahl eine Regelung herbeizuführen versucht. 
Da aber bei dieser Methode sich die gleichen Nachteile wie bei 
den früher besprochenen Methoden zeigen und überdies die An- 
schaffungskosten wegen voller Dimensionierung beider Motoren 
große sind, bringen Doppelmotoren trotz hohen Wirkungsgrads 
und guten Leistungsfaktors jedes Einzelmotors nicht den hin- 
sichtlich der Drehzahlregelung angestrebten Erfolg. 

Erst in neuerer Zeit ist es gelungen, für die Praxis brauchbare 
Methoden zu finden, die eine vollkommene Drehzahlregelung 
bei Drehstrom-Induktionsmotoren, bez. die Einstellung fester 
Umlaufzahlen unabhängig von ihrer Belastung gestatten. 

Für die im folgenden erörterten vier verschiedenen Regelungs- 
systeme besitzt die Allgemeine Elektrizitäts-Gesellschaft 
in Berlin die Patente, bzw. das Ausführungsrecht. 

Eine verlustlose Regelung von Drehstrommotoren ist zunächst 
mit reinen Drehstrom-Kollektormotoren zu erzielen. Ein solcher 
Motor besitzt einen Stator, der genau wie derjenige eines normalen 
Induktionsmotors ausgebildet ist, und einen Anker, der dieselbe 
Wicklung wie ein gewöhnlicher Gleichstromanker hat und den 
Kommutator trägt. Während beim Induktionsmotor nur dem 


Stator Spannung zugeführt wird, erhält beim Kollektormotor 
sowohl der Stator als auch der Rotor Spannung. An den fest- 
stehenden Bürsten dieses Motors entsteht eine Spannung, deren 
Periodenzahl unabhängig von der Drehzahl des Ankers und stets 
gleich der Periodenzahl des Netzes ist. Hierdurch ist es möglich, 
den Anker über die feststehenden Bürsten direkt mit dem Netz 
in Verbindung zu bringen. 

Die Drehzahlregelung beim Kollektormotor kann nun hervor- 
gebracht werden durch Änderung der dem Stator oder Rotor zu- 
geführten Spannung, durch Änderung der Stärke des Drehfelds 
oder durch Verschieben der Bürsten am Kommutator. In den 
beiden ersten Fällen erhält der Motor Nebenschluß-, in dem letzteren 
Falle Hauptstrom-Charakteristik. 

Der von der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft gebaute 
Drehstrom-Kollektormotor mit Nebenschluß-Charakteristik ist der 
Winter-Eichberg-Motor, D. R. P. 153750. Bei kleinernMotoren 
empfiehlt sich die Regelung durch Änderung der Ankerspannung, 
bei größeren durch Änderung der Feldstärke. Rücksichtlich guter 
Kommutierung kann nämlich bei kleineren Motoren nicht über 
eine Ankerspannung von 350 Volt gegangen werden, weshalb 
bei großen Leistungen erhebliche Stromstärken im Anker entstehen, 
die zum Steuern kostspielige Schaltapparate erfordern. 

Die Spannung an den Kommutatorbürsten eines Kollektor- 

motors ändert sich mit der Drehzahl derart, daß sie bei Stillstand 
ein Maximum und bei Synchronismus Null wird. Drückt man 
daher dem Anker über die Kommutatorbürsten von außen her 
eine der vollen Ankerspannung entsprechende Spannung, eine 
Gegenspannung auf, so steht der Motor still. Vermindert man 
diese Gegenspannung, so läuft der Motor an und erreicht bei Gegen- 
spannung Null seine synchrone Umlaufzahl. 
. Die Regelung der Umlaufzahl durch Spannungsregelung 
kann dadurch erfolgen, daß zwischen dem Anker und dem Netz 
ein regelbarer Transformator oder Potentialregler geschaltet oder 
die Statorwicklung des Motors mit einer Reihe von Anzapfungen 
versehen wird. 

Fig. 90, Skz. 1, Heft 7 zeigt die Schaltung eines Motors, der 
durch einen besonderen Transformator geregelt wird. $ ist der 
Stator und A der Anker des Kollektormotors, T der Transformator 
und C der Kontrollerkontakt. Der Anlauf findet statt, indem die 
zuerst dem Anker über den Transformator aufgedrückte volle Gegen- 
spannung allmählich durch stufenweises Abschalten des Trans- 
formators mittels eines in der Figur der Übersichtlichkeit wegen 
nicht gezeichneten Kontrollers verringert wird, wobei die Umlauf- 
zahl des Motors bis auf die Leerlaufdrehzahl wächst. 

Aus Fig. 91, Heft 7 ist die Schaltung eines Kollektormotors 

mit Anzapfungen am Stator zu entnehmen. Die Bezeichnungen 
sind die gleichen wie früher. Außerdem sind a—a—a die An- 
zapfungen am Stator, wodurch derselbe gewissermaßen zunı Trans- 
formator, zu einem sogenannten Autotransformator wird. Die 
verschiedenen Spannungsstufen werden durch Kontroller auf die 
Kommutatorbirsten übertragen. Die i in den Figuren vorgesehene 
Dreibürstenschaltung hat wohl einen geringern Wirkungsgrad 
als die Sechsbürstenschaltung, weshalb letztere für größere Motoren 
in Anwendung kommt. 
. Da das Drehfeld der Motoren konstant bleibt, ist praktisch 
auch die Drehzahl konstant, so daß dieselben die Charakteristik 
von Nebenschlußmotoren haben. Doch ist es möglich, den Kollektor- 
motoren ohne weiteres auch Hauptstrom- oder Kompound-Charakte- 
ristik zu geben. Erstere kommt bei Serienschaltung der Anker 
mit der Statorwicklung über die Bürsten und Verschiebung 
der letzteren aus ihrer normalen Nebenschlußstellung zustande. 
Es entspricht dann jeder Stromstärke, d. h. jedem an der Welle 
verlangten Drehmoment eine andere Feldstärke und die Drehzahl 
ändert sich mit dem Drehmoment genau wie beim normalen Gleich- 
strom-Hauptstrommotor. . Kompound-Charakteristik wird erreicht, 
wenn die den Kollektorbürsten aufgedrückte Spannung nicht 
nur durch einen Spannungsformator geregelt, sonderu außerdem 
ein Stromtransformator vorgesehen und dessen Sekundärwicklung 
in Reihe mit dem Spannungstransformator geschaltet wird. 

Die Regelung von Kollektormotoren mit Nebenschluß- 
Charakteristik durch Änderung der Stärke des Drehfeldes am Stator 
ist aus Fig. 92, Heft 7 ersichtlich. Diese Änderung wird mittels 
besonderer Erregerwicklung hervorgebracht, wobei nur Magneti- 
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sierungsströme zu steuern sind, so daß die erforderlichen Schalt- 
und Transformierungseinrichtungen kompendiös und billig sind. 
Der Vorgang der Regelung ist genau der gleiche wie derjenige 
bei Regelung eines gewöhnlichen Gleichstrom-Nebenschlußmotors 
mit Fremderregung. Je mehr das Drehfeld geschwächt wird, desto 
schneller läuft der Motor, da sein Anker wie beim Gleichstrommotor 
eine der äußern Nutzspannung das Gleichgewicht haltende Gegen- 
spannung erzeugen muß. 

Die Regelung von Kollektormotoren durch Bürsten- 
verschiebung ist die einfachste und in Fig. 90, Skz. 2, Heft 7, ver- 
anschaulicht. Der Strom durchfließt ähnlich wie beim Gleichstrom- 
Hauptstrommotor nacheinander Stator und Rotor. Durch Verschic- 
bung der Kommutatorbürsten werden die vom Stator und Rotor er- 
zeugten Felder gegeneinander versetzt und es entsteht ein resultieren- 
des Feld, dessen Stärke von der Größe der Bürstenverschiebung und 
von der Stromstärke im Motor abhängig ist. Bei einer gewissen 
Bürstenstellung, also einem hieraus resultierenden Arbeitsfeld be- 
stimmter Größe ist die Drehzahl abhängig von dem vom Motor 
aufgenommenen Strom, d. h. von seinem Drehmoment, und umge- 
kehrt läßt sich bei einem bestimmten Strom, bzw. Drehmoment 
die Umlaufzahl des Motors durch Bürstenverschiebung regeln. 
Von den infolge der Abhängigkeit der Drehzahl von der Belastung 
nötigen sowie verschiedenen anderen zusätzlichen Einrichtungen 
zwecks Vervollkommnung dieser Art von Motoren werde abgesehen. 

Bei allen Drehstrom-Kollektormotoren kann in einfacher 
Weise der Leistungsfaktor auf den Wert 1 gebracht werden. Bei 
den gezeigten Motoren 
wird dem Ankerstrom 
durch Zuhilfenahme ei. 
ner Teilspannung einer 
andern Phase eine Vor- 
ellung gegenüber der 
vom Drehfeld erzeugten 
Spannung erteilt, so daß 
der dem Stator zuge- 
führte Strom phasen ` 
gleich mit der Netzspan- 
nung ist. Bei Motoren 
mit Regelung durch Än- 
derung der Feldstärke 
verschiebt man die Phase 
des Drehfelds so gegen 
diejenige der Arbeitströ- 
me, daß in der Anker- 
wicklung Spannungen er- 
zeugt werden, die den Motor zur Aufnahme phasengleicher Ströme 
veranlassen. Beim Hauptstrommotor endlich ist eine Phasen- 
kompensation in der Art zu erreichen, daß durch Vergrößerung 
der Ampérewindungszahl am Anker gegenüber derjenigen am 
Stator durch einen Transformator ein Feld erzeugt wird, das das 
Arbeitsfeld des Motors so beeinflußt, daß am Anker Spannungen 
entstehen, die die Aufnahme phasengleicher Ströme zur Folge haben. 
Durch diese verschiedenen Mittel läßt sich der Leistungsfaktor 
weitgehend steigern, wovon bei den weiter unten beschriebenen 
Kaskadenschaltungen Gebrauch gemacht wird, indem die Kollektor- 
motoren als Hintermaschinen dienen. 

Die reinen Drehstrom-Kollektormotoren sind bis zu mehreren 
hundert PS vorteilhaft verwendbar, insbesondere bei höheren 
Umlaufzahlen. Die verlustlose Regelung der Drehzahl gestattet 
ein vollkommenes Anpassen an den wechselnden Luftbedarf. 

Der Verwendung von Drehstrom-Kollektormotoren ist von 
bestimmten größeren Leistungen an deshalb eine Grenze gesetzt, 
weil die Kommutierung pro Pol nur eine bestimmte Maximal- 
leistung zuläßt und die Ausführung großer Kollektoren nicht mehr 
gut möglich ist. 

Für große Leistungen sind Methoden erdacht worden, die 
diese Nachteile umgehen. Sie haben gemeinsam, daß sie die dem 
Rotor eines Induktionsmotors, eines sogenannten Vordermotors 
entnommene Energie zwecks Rückgewinnung in irgend einer Art 
umformen, sei es in mechanische oder elektrische Energie. 

Bei der Drehstrom-Kaskade mit Hintermotor, D. R. P. 
169453, werden ein Induktions- und ein Kollektormotor derart 
mechanisch gekuppelt, daB letzterer die Rotorenergie des erstern 





Fig. 109. Z. A.: Grubenventilatoren für 
Haupt- und Sonderbewetterung. 
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in Kaskadenschaltung aufnimmt, in mechanische Energie um- 
formt und an die Welle abgibt. Der Regelungsvorgang ist (Fig. 109) 
folgender. Der Vordermotor U wird durch einen Anlasser A auf 
seine Leerlaufumdrehungszahl gebracht und der mit ihm gekuppelte 
Hintermotor S dreht sich hierbei leer mit. Ist annähernd Syn- 
chronismus erreicht, so wird der Rotor des Vordermotors auf den 
Stator des Hintermotors umgeschaltet. Die Erregerwicklung E 
des Hintermotors wird nun eingeschaltet und mittels des Rege- 
lungstransformators T wird die Drehzahl des Aggregats eingestellt, 
wobei sich Vorder- und Hintermotor in der an der Welle ver- 
langten Leistungteilen, indem der letztere einen dem Prozentsatz 
der Drehzahlregelung des erstern entsprechenden Teil der Leistung 
liefert. Soll eine Anderung der Umlaufzahl von 25%, eintreten, 
so 1st der Kollektormotor fiir 25%, der Gesamtleistung des Vorder- 
motora zu bemessen. Diese Anordnung ergibt bei allen Umlauf- 
zahlen innerhalb des Regelungsbereichs konstante Leisung, d. h. 
das Drehmoment wächst im Verhältnis wie die Umlaufzahl abnimmt. 
(Fortsetzung folgt.) 


Die Fabrikate der Maschinenfabrik 
Dr. Gaspary & Co. 
auf der Internationalen Baufach-Ausstellung zu Leipzig. 
Mit Abbildung, Fig. 110. 


Die Maschinenfabrik Dr. Gaspary & Co. in Markranstädt 
führte ihre Erzeugnisse auf der Internationalen Baufach- 
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Fig. 110. Z. A.: Die Fabrikate der Maschinenfabrik Dr. Gaspary & Co. 
auf der Internationalen Baufach-Ausstellung zu Leipzig. 


Ausstellung zu Leipzig in einem besonderen Gebáude vor. Da 
eine eingehende Beschreibung der ausgestellten Typen wesentlich 
mehr Raum in Anspruch nehmen wiirde, als dem Berichterstatter 
zur Verfiigung steht, soll nachstehend auch nur eine allgemeine 
Ubersicht gegeben werden. 

Vorausgeschickt sei, daB die bewegende Kraft fiir die Maschinen 
durch vier Wichler-Motoren von insgesamt 36 PS geliefert wurde. 
Die Motoren arbeiteten auf von der Berlin-Anhaltischen Ma- 
schinenbau- Gesellschaft gelieferte Transmissionen und Lenix- 
triebe. Die Ubertragung der Kraft auf die einzelnen Arbeits- 
maschinen erfolgte durch Geidelsche Treibriemen. Die Arbeits- 
maschinen selbst waren in Gruppen geordnet. 

Zunachst sei die Schotter- und Sandquetschanlage ge- 
nannt, bei der ein in den Erdboden eingelassener Steinbrecher das 
Material zermalmte, das dann durch eine Schurre in die Becher 
eines Elevators gelangte, dieser hob es ca. 10m hoch, um es, wieder 
unter Vermittlung einer Schurre, in eine Sortiertrommel fallen zu 
lassen. Aus der Sortiertrommel gelangte das Material in verschlossene 
Silos, die von Zeit zu Zeit geöffnet ihren Inhalt in untergestellte 
Kasten, in Wirklichkeit in untergefahrene Wagen entleerten. Der 
Uberschlag rutschte in einer Schurre in den Trichter eines ebenfalls 
im Erdboden stehenden Walzwerkes, das ihn zu Mauersand zer- 
quetschte. Der Quetschsand gelangte durch eine dritte Schurre in 


die Becher des Elevators und durch die Sortiertrommel in die ent- 
sprechenden Silos. Das zu zerkleinernde Material wurde also restlos 
in der Anlage verarbeitet. 

Der Erzeugung von Schotter und Quetschsand diente auch ein 
ebenfalls in Betrieb gezeigter Steinbrecher kombiniert mit 
Walzwerk. 

Eine weitere Gruppe umfaBte die Maschinen fiir Zement- 
mauersteinfabrikation. Es wurden Maschinen fiir Hand- und 
fiir Kraftbetrieb vorgefiihrt. Von den Maschinen fiir Handbetrieb 
interessiert die Maschine „Pionier“, mit der zwölf Steine gleich- 
zeitig auf einem Unterlagsbrett in kürzester Zeit feucht geschlagen 
werden. Die Maschinen für Kraftbetrieb waren vertreten durch 
Mauersteinmaschine „Wotan“, die gleichzeitig zwei Steine 
fertigt bei einer Tagesleistung von 9000 Steinen in zehn Stunden 
sowie durch die Mauer- und Blocksteinmaschine „Herkules“, 
mit der täglich 18000 Steine oder 3600 Blöcke geliefert werden 
können. Es ist das eine Maschine, deren Konstruktion z. B. in 
Italien zur Anfertigung von Tunnelsteinen schon erprobt wurde. 

Recht umfangreich war auch die Gruppe Plattenpressen ver- 
treten. Zunächst präsentierte sich dem Auge eine große hydrau- 
lische Presse für Granitoidplatten mit moderner Umführungsbahn, 
die mit einem Druck von 300000 kg auf die Fläche von 350/350 mm 
arbeitet. Die praktische Arbeitsweise mit Umführungsbahn wurde 
ohne weiteres klar, wenn man die Presse bei der Arbeit sah und 
beobachtete, wie der leicht fahrbare Formkasten von der Matrizen- 
einlegstelle zur mechanisch angetriebenen Rüttelvorrichtung und 
von da unter die Presse und über die hydraulisch arbeitende Aus- 
stoßvorrichtung rollte. 

Eine kleine hydraulische Presse mit zwei Vorsatztischen 
lieferte Terrazzo- und Zementplatten in sauberen Mustern, wie sie 
die exakt gearbeiteten Messer- und Streukastenschablonen herzu- 
stellen ermöglichen. 

Für kleinere Verhältnisse war die Kniehebel-Handpresse 
für Platten „Triplex“ gedacht, mit der Zementplatten durch 
einen Arbeiter fabriziert wurden. Eine Dreizylinderpumpe schaffte 
das nötige Preßwasser heran und ein Rührwerk sorgte dafür, daß die 
zur Granitoidplatten-Fabrikation benötigte Masse ständig gut unter- 
einandergemischt zur Hand war. Auf einer Schurscheibe wurden 
die erhärteten Platten geschliffen. 

Die praktischen Plattenhalter der Firma Dr. Gaspary lassen 
vier Terrazzoplatten gleichzeitig einheben und geben ihnen auf der 
Schleifscheibe den nötigen Spielraum innerhalb des Halters, damit 
die Platten auch eben geschliffen werden. Eine nicht in Betrieb 
gewesene Wandarm-Schleif- und Poliermaschine zeigte, in 
welcher Weise die Konstruktion zur Ausführung kommt. 

Immer gern sieht man die Zementdachziegelmaschine 
„Dre?stern‘ Bauart Gaspary, bei der alle sich abnutzenden Teile 
aus Stahl und auswechselbar angeordnet sind und die alle neu- 
zeitlichen Einrichtungen, wie mechanisches Farbsieb, nachstellbare 
Führungsmaschinen und Einsatzplatte, durchbrochene Schlag- 
platte, Federspachtel usw. aufweist. Die mit den Maschinen her- 
gestellten Produkte wurden als Bedachungsmaterial für die Gaspary- 
Halle angewandt. 

Da eine Baufachausstellung ohne Mischmaschinen nicht gut 
denkbar ist, so fanden wir im Pavillon auch einige Mischer und zwar 
einen Kipptrogmischer für Kraftbetrieb und einen neuen Inten- 
sivmischer. Dieser Mischer war ein Knetkollermischer, dessen 
Konstruktion dafür bürgte, daß die durch den Aufzug in den Rühr- 
bottich hochgehobenen Materialien gut vermischt und durch- 
knetet werden. Die Entleerung erfolgte in einen untergefahrenen 
Karren. (Die Intensiv-Mischmaschine wird auch fahrbar und in 
verschiedenen Größen geliefert.) 

Weiter fiel in der Gruppe Wisckimiakchinen auch die große 
Mischmaschine für Edelputz auf, an deren Auslauföffnung 
eine selbsttätige Sackwaage angebracht war, wodurch das fertige 
Produkt direkt in Säcke gefüllt und abgewogen die Maschine ver- 
ließ. 

Erwähnenswert ist auch die patentierte Maschine „Phönix“ 
zur Fabrikation von Betonhohlblöcken, die in Betrieb vorgeführt 
wurde. Der Block wurde in der Form direkt auf den Boden gesetzt. 
Er zeigte eine Größe von sechzehn vermauerten Steinen. Nur die 
„Phönix“-Konstruktion ermöglicht es, derartig große Blöcke durch 
einen Arbeiter herzustellen. —. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 
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Graphische Ermittelung der Elemente des Riemen- 
triebes. 


Von Ingenieur 0. Riwosch in St. Petersburg. 
Mit Abbildungen, Fig. 111 u. 112. 


1. Ermittelung des Riemenquerschnittes. 


Der erforderliche Querschnitt eines Riemens ermittelt sich 


wie bekannt aus der Formel: f = ern Las e EE 
GER 


worin bedeutet: 
P die zu übertragende Umfangskraft, 
K, die zulässige Riemenbeanspruchung (für einfache Leder- 


und Gummiriemen kann k, gleich 25 kg/cm? angenommen 
werden); und 











mit Teilungen, den Neigungen (=) entsprechend, versehen; da- 


neben sind die betreffenden Riemengeschwindigkeiten angegeben. 

Um aus N und v den Riemenquerschnitt f zu bestimmen, lege 
man durch die betreffende Bogenteilung eine Gerade und ent- 
nehme für N als Abszisse die entsprechende Ordinate, die f un- 
mittelbar angibt. 


2. Graphische Ermittelung der Umfangsgeschwindigkeit v. 

Es ist: v = mA 

Zur Ermittelung von v ist auf der Abszissenaxe die Touren- 
zahl n aufgetragen; der Bogen ist mit Teilungen, dem Durch- 
messer D in m entsprechend, versehen. 


Die Ordinaten der durch die betreffenden Bogenteilungen ge- 
legten Geraden driicken die zugehdrigen Werte der Geschwindig- 


= einen Wert, der k, verringert und mit der = yee SE ER 
Ri hwindigkeit hst. . 3. Ermittelung der 
men windigkeit v wächst Leistung N. 
Für F sind die in Tabelle 1 angeführten Werte in P.y 
Es ist: N = ——-; 
Betracht zu ziehen. 15 ” 
Nunmehr ergibt sich f als Fanktion der Anzahl der za .en 
Pferdestärken N und der Riemengeschwindigkeit v in 60 60 
| i D- D. 
folgender Form: f=- en P= en. = 3,92 ` 
A SCH e 75 75 
VEER v D.n 
p— _ 150N _ 8,92 75 
u 2 Wenn wir an Stelle 
dan 2 von D y, von n P und 
von v Y, einsetzen, so er- 
= 150 N 2... (2) halten wir: 
m 
wobei bare ar =N, 
S 3,92 75 
m = v (25 — 7) ist. Die Kraft P ist in 


Die Werte m lassen 


Tabelle 3 fiir verschiedene 
Riemenabmessungen an- 





sich unter Benutzung von | 
Tabelle 1 wie folgt ermit- 
teln: (siehe Tabelle 2) 
Formel 2 ist der 
zeichnerischen Darstellung 
in Fig. 112 in der bekann- 
ten Weise zugrunde ge- 
legt. Auf der Abszissenaxe 
sind die Pferdestärken N 
aufgetragen ; der Bogen ist 
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Tabelle 1. 
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gegeben. 
| Um N aus der Fig. 111 
zu bestimmen, ermittelt 
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man aus P (auf der Ab- 
szissenaxe) und v (D) den 
-entsprechenden Wert von 
v = v;, und dividiert den- 
selben durch 3,92. 
Um diese Division zu 
vermeiden, ist die Linie O B 
gezeichnet; ihre Ordinaten (N) sind im Verhältnis von 1: 3,92 
kleiner als die Abszissen v, (v). | 
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Fig. 111. Z. A.: Graphische Ermittelung der Elemente des Riementriebes. 


Beispiel 1. Eine Dampfmaschine von N = 60 Pferdestärken 
und n; = 100 Umdrehungen pro Minute mit einem Schwungrade 
von 3,0 m Durchmesser soll mittels Riemens eine Transmission 
treiben. Es ist der erforderliche Riemenguerschnitt zu ermitteln. 

I. Aus den Tghsllen und graphischen Darstel- 
lungen, Fig. 111 und 112, ergibt sich: 

v = 15,6 m/Sek., 
== 26,0 cm?; 


Tt 
bei einer Riemendicke 4= 0,7 cm wird die Breite b = 3 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


II. Durch Berechnung findet man: 








m-D-m  3,14-3,0-100 ` 
= = = 1577 mf8ek. 
75-N 75-60 
P= ag = 287 ke. 
Kees 
z 25—8 
ke 


Beispiel 2. Auf der Welle eines Vorgeleges sitzt eine 
Riemenscheibe von D = 0,30 m Durchmesser, welche n, = 400 
Umdrehungen in der Minute macht und einen Ventilator mit 
2000 Umdrehungen in der Minute antreibt. Zum Betriebe des 
Ventilators sind 4 Pferdestärken erforderlich. 
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Fig. 112. Z. A.: Graphische Ermittelung der Elemente des Rsementriebes. 


Wie groß werden die Abmessungen des Riemens ? 


I. Aus den Tabellen und den graphischen Dar- 
stellungen, Fig. 111 und 112 folgt: 
Die Geschwindigkeit: 
fir D = 0,3 m und n = 100, ist nach Tafel II (Fig. 111) 
v, = 1,56 m, 
für die angegebene Tourenzahl n, = 400, nach Tafel I 
(Fig. 112) ist 4 - 1,56 = 6,24 m, 
fir N = 40 und v = 6,24 m ist f = 40 cm?, 
fir die angegebene Pferdestärkenzahl N = 4,0 


ist f = 4,0 cm? = DG ; 


10 
bimmt man die Riemendicke ô = 0,5 cm, so erhält man die Breite 
n = 8,0 cm. 
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Il. Durch Berechnung ergibt sich: 
ne 





vo 60 "en = (y 6,22 m/Sek. 
75-N 15:4 
P=- =, T 182 Eg. 
2P 2-482 5 
e : e E ay cm“. 
“of 


Beispiel 3. Wieviel Pferdestärken N überträgt ein 140 mm 
breiter und 7 mm dicker Riemen, wenn der Durchmesser der ge- 
triebenen Scheibe zu 1,4 m und die Umdrehnngen n zu 175 an- 
genommen werden? 

I. Aus der Tabelle 2 folgt: 

v = 12,8 m (aus D und n), 
nach Tabelle 3 ist P = 122 kg, 

v, = 8,2- 10 = 82 (aus P und ~v), 

N = 2,10 = 20 PS. 


IL Durch Berechnung er- 
WW gibt sich: 

y -—£r O aDen  8,14-1,4-175 
Ll] E E geal age 
PRE Ke sea 

: 50 -y - 12, . 

RS : N=) = y= 20,8 PS 
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AS = Das Wesen der wissenschatt- 
a CASAL os lichen Werksleitung. 


Von Ingenieur W. Heym in Gr.-Lichter- 
felde - Ost. 


Heute wo die wissenschaftliche 
Werksleitung ein allseitig mit Interesse 
aufgenommenes Thema ist, kann es 
nicht klar genug zum Ausdrock ge- 
bracht werden, daß die modernen 
Theorien der industriellen Verwaltung. 
welche das Problem der ,,wissenschaft- 
lichen Werksleitung“ in sich schließt. 
die Friichte jahrzehntelanger Arbeiten 
erfahrener Forscher bedeuten. Es ist 
nicht zu viel gesagt, wenn man be- 
hauptet, daß die Entwicklung einer 
wissenschaftlichen Werksleitung zu dem 
Zeitpunkte unvermeidlich wurde, in 
welchem die industriellen Betriebe auf eine solche Größe an 
wuchsen, daß ein einziger Leiter sie nicht mehr überwachen konnte. 
Die wissenschaftliche Werksleitung ist keineswegs eine weitere Be- 
lastung der an sich schon reichlich besetzten Zeit der industrie! 
tätigen Leute, zumal viele Elemente derselben bekannt und seit 
dem ersten Tage des modernen Industrielebens verstanden sind. 

Die wissenschaftliche Werksleitung enthält zwei Grund- 
ideen: 

1. die richtige Ausnutzung der industriellen Tätigkeit unter 
Berücksichtigung ihrer einfachsten Einzelelemente, 

2. die Vorherbestimmung von Wirtschaftlichkeitsnormalıen. 

In gewissem Sinne wird die zweite durch die erste bedin:! 
oder sie ist als ein Nebenprodukt der ersten zu bezeichnen, während 
die erstere ohne die zweite praktisch nicht zu verwenden ist. 

Nachstehendes Beispiel diene zur Erläuterung dieser Be- 
hauptung: jeder Akkordsatz besagt, daß ein bestimmter Gedankt 
bezüglich der Ausführung des Arbeitsstückes, für welches dieser 


Bi. 
Tabelle 8. 
Riemenbreite b= | 50 | 60 70 | 80 90 | 100 | 110 | 120 | 130 140 | 160 180 | 200 250 | 300 | 400 | 500 | 600 
Riemendicke s=] las sis elelele alalala 7 slele!s 
Kraftübertragung P = | 25 30'438 | 50156 | 75 | 82 | 90 | 97 : 122 | 140 | 157 | 175 220 300 | 400 | 500 ¡ 600 
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Satz eingefiihrt wurde, leitend ist. Hieraus folgt allerdings nicht, 
daB die zweite Grundbedingung, also das Aufstellen von Wirt- 
schaftlichkeitsnormalien zu geschehen hat. In jedem großen In- 
dustriebetriebe hat sich eine Unzahl von Werten angesammelt, 
die sich auf Tausende von Arbeitsausführungen erstrecken und 
Akkordsätze für die Bearbeitung von Maschinenflächen wieder- 
geben. Hieraus folgt, daß der Durchführung der zweiten Grund- 
idee keine Beachtung geschenkt worden war. Man weiß wohl, 
daß die Arbeiter ihre Ertragsfähigkeit zu erhöhen bestrebt sind, 
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Fig. 113. Z. A.: Die Eisenbauten von Breest & Co. auf der Inter- 
nationalen Baufach- Ausstellung, Leipzig 1913. 


welchen Bruchteil der größtmöglichen Steigerung sie aber erhalten 
oder, in welchem Umfange die bestehende Leistungsfähigkeit nutz- 
los vergeudet wird, hielt man nicht für feststellenswert. 

Es kann nicht klar genug zum Ausdruck gebracht werden, daß 
die wissenschaftliche Werksleitung aus einer großen Anzahl 
von Prinzipien besteht, aber trotz alledem kein System ist. 
Diese Prinzipien lassen sich auf die verschiedenartigste Weise zur 
Anwendung bringen, solange nicht eine Grundidee leitet. Man 
kann es nicht als eine besondere Art oder Methode der Organisation 
bezeichnen, wenn eine Werkstatt unmoderne Lagerräume besitzt 
oder die Rohmaterialien unvorteilhaft eingekauft werden. Es 
handelt sich vielmehr lediglich um eine Berücksichtigung der Ge- 
samtprobleme der industriellen Erzeugung. Gleichfalls ist es aber 
auch denkbar, daß ein Mann mit einer zweckmäßigen Verwertung 
dieser Grundideen vertraut ist und trotzdem keine zufrieden- 
stellenden finanziellen Ergebnisse erzielt, weil er nicht zwischen 
dem Endzweck und dem Mittel unterscheidet. Er entwickelt 
seine mechanischen Hilfsmittel ohne Rücksicht auf die kom- 
merzielle Wirtschaftslage und erhöht seinen Nutzen in dem . 
Bestreben, , auf der Höhe“ zu sein. 

Es gibt eine Reihe von Nebenprodukten, welche die 
wissenschaftliche Werksleitung erzeugt und, welche häufig mit | 
derselben identisch erachtet werden, während sie in der Tat 
keineswegs in der wissenschaftlichen Werksleitung enthalten, 
dagegen aber mächtige und notwendige Hilfsmomente der- | 
selben sind. Es darf nicht vergessen werden, daß wissen- 
schaftliche Werksleitung. nur eine Redewendung ist, die 
besser mit Rücksicht auf das Endziel durch die Worte 7 
„intensive Erzeugung“ ersetzt werden sollte. Die intensive 
Erzeugung steht in demselben Verhältnis zu den älteren MaB- 
nahmen der Werksleitung wie die intensive Kultur zu den 
älteren Maßnahmen des Gartenbaues. Es ist nun einer der 
Hauptvorteile der wissenschaftlichen Werksleitung, daß die Inten- 
sitát der Ausführung eine Reihe untergeordneterer Betätigungen 
in industriellen Werken bedingt hat. Diese untergeordneteren 
Betátigungen betrachtete man nicht als Faktoren von größerer 
Wichtigkeit bis zu dem Zeitpunkt, zu welchem die intensive Er- 
zeugung diese schwachen Punkte aufdeckte. Außerdem ist auch 
durch diese das ethische oder, wie es stellenweise genannt wird, 
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das menschliche Element in der Werksleitung in den Vordergrund 
gerückt worden, um an erster Stelle bei der Ergründung des ganzen 
Problemes zu stehen. Manche Leute, die einen größeren Enthusi- 
asmus besitzen, behaupten, dieses Element sei schon festgelegt, 
jedoch dürfte diese Ansicht infolge des Fehlens jeglicher Begründung 
etwas gewagt sein. 

An erster Stelle unter den untergeordneten Betätigungen 
stehen diejenigen, welche unter dem Begriff „Zusammenarbeit“ 
fallen. Sie lassen den regelmäßigen und plötzlichen Einfluß einer 
Anzahl Arbeitskräfte oder Abteilungen bei der Herstellung eines 
bestimmten Werkstückes erkennen. Man hat sie als Beschleu- 
nigungselemente, Verteilungselemente usw. bezeichnet. Wenn pun 
bei der wissenschaftlichen Werksleitung in dieser Hinsicht eine be- 
deutend größere Wirtschaftlichkeit erforderlich ist, so kann man die 
Idee nicht als das Ergebnis des neuesten Fortschrittes bezeichnen. 
Sehr vollkommene und zweckmäßige Beschleunigungsmethoden 
sind bereits vor 10 Jahren oder noch früher ganz unabhängig von 
der intensiven Herstellung verwendet worden. Jedoch sind keine 
wesentlichen Fortschritte aus dieser Zeit bekannt. Eine andere 
Frage, welche durch die intensive Herstellung akut geworden ist, 
erstreckt sich auf die Verwaltung der Lagerräume und die Lie- 
ferung aus diesen an die Werkstätten. In dieser Hinsicht kann 
man von keinen wesentlichen Fortschritten sprechen, und doch 
wird dieses Element durch die intensive Erzeugung ein überaus 
wichtiges und mar kann dasselbe als ein Nebenprodukt der wissen- 
schaftlichen Werksleitung bezeichnen. Dieselben Verhältnisse 
liegen für die Organisation der Betriebe vor, deren Wichtigkeit 
für die intensive Herstellung kaum überschätzt werden dürfte. 

Ist das erste Grundprinzip, die Ausnutzung der industriellen 
Tätigkeit unter Berücksichtigung ihrer einfachsten Einzelelemente, 
erreicht, so folgt ohne Frage, daß beträchtliche Wechsel in der 
Organisation eines Industriebetriebes, welcher diese Methode zur 


Anwendung bringen will, erfolgen 
müssen, sofern die industrielle Ar- k THe JH 
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beit auf die Einzelausführung und 
nicht auf die Ausführung eines voll- 
kommenen Teiles gerichtet ist. Die 
erste Abteilung, welche durch einen 













solchen Wandel getroffen wird, ist die Mi NAESJI/N/ 

Zeichenabteilung, welche eine Anzahl N Kt ext 

von Zeichnungen zu liefern haben AN AABN - 

würde, mit welchen man zu frühe- E 

ren Zeiten nicht zu rechnen ge- N 

wohnt war. wl II Ess TÍA 
Von hier ab machen sich die x 

Prinzipien der wissenschaftlichen NR == 





Werksleitung durch eine konzentrierte 
Beachtung der Einheitsprozesse von 
selbst fiihlbar. Es ist also ein er- 
schöpfendes Studium derselben er- 
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Fig. 114. Z. A.: Die Eisenbauten von Breet & Co. auf der Internationalen 


Baufach- Ausstellung, Leipsig 1913. 


forderlich, wozu genaue Kenntnisse der Arbeitskräfte, Mate- 
rialien, Maschinen, Werkzeuge und Hilfskräfte für die ver- 
schiedensten Anforderungen benötigt werden. Hierauf tritt das 
zweite Element in Kraft, durch welches ein Vergleich der 
Ergebnisse mit den in früheren Zeiten erreichbaren festen Er- 
gebnissen und hieraus wiederum eine Bestimmung des wirtschaft- 
lichen Zeitbetrages erfolgt. 








Infolgedessen bestehen die Hauptmomente der wissenschaft- | 


lichen Werksleitung aus Prinzipien und nicht aus Systemen oder 
Methoden. Bei ihrer Verwendung erfordern sie einen hohen Grad 
guter Organisation und diese Organisation sollte immer getrennt 
von der wissenschaftlichen Werksleitung auftreten, welche An- 
forderung allerdings in den seltensten Fallen erreicht wird. Das 
elnzige wissenschaftliche Moment, welches bei der Verwendung der 
Organisation in Frage kommt, ist im praktischen Sinne eine An- 
wendung physikalischer Methoden auf die Herstellungsarbeiten. 
Der moralische Effekt besteht neben der Entfaltung hóchster 
Leistungsfahigkeit aller Abteilungen in einer Steigerung der Ge- 
nauigkeit bei der Beachtung und Erfüllung von Vorschriften. 

Kurz zusammengefaßt handelt es sich also um die Einführung 
eines genauen Denkens, genauen Verteilens und genauen 
Ausführens, um so die Leistung zu erhöhen; die Kosten zu ver- 
ringern und als selbstverständliche Folge einen größeren 
Überschuß zu erzielen, an welchem aus taktischen Rück- 
sichten auch die Angestellten teilhaben sollten. 


Es dürften an dieser Stelle auch einige weitere Be- 
merkungen über die Erwartungen am Platze sein, welche 
von manchen Seiten an die wissenschaftliche Werks- 
leitung für eine Beseitigung von Unstimmigkeiten 
zwischen Kapital und Arbeit gestellt werden. Eine 
Beihilfe der wissenschaftlichen Werksleitung in dieser 
Hinsicht besteht darin, daß dieselbe eine größere Zu- 
sammenarbeit aller Glieder eines großen Beamtenstabes 
herbeiführt und es auch dem ungewandten Beamten **” 
ermöglicht, sich darüber klar zu werden, in welchem 
Maße er bei seinen Arbeitsausführungen von der Bei- 
hilfe der anderen abhängig ist. Möglicherweise wird hier- 


durch auch ein Einfluß auf die intelligenteren Arbeiter ausgeübt, | 


um sie zu überzeugen, daß ihre Erwartungen, welche sie an den 
Sozialismus stellen, am ehesten durch die Arbeit zu erfüllen sind. 
Sie können dazu beitragen, daß die Arbeit einer von den vielen 
Faktoren, welche gleich notwendig sind, wird. — 


Durch vorstehende Ausführungen ist keineswegs beabsichtigt, 
die Vorzüge der wissenschaftlichen Werksleitung einer Kritik zu 
unterziehen. Es sollte vielmehr nur eine Ausscheidung der haupt- 
sächlichsten Hilfsprinzipien, welche in den Worten ,,wissenschaft- 
liche Werksleitung“* enthalten sind, erreicht werden. Viele Leute 
stehen auf dem Standpunkt, daß das Bestreben einer intensiven 
Erzeugung die Beseitigung sämtlicher bestehenden Methoden be- 
dinge. Diese Auffassung ist zu bekämpfen. 

Die Aussichten der zukünftigen Entwicklung der ‚intensiven 
Erzeugung‘ lassen sich so festlegen: Man könnte annehmen, daß 
hierbei allmählich in erster Linie das Prinzip zur Geltung gelangen 
würde, daß die Herstellungseinheit vom Kostenstandpunkte aus 
betrachtet nicht nur die Arbeitslöhne allein einschließen dürfte, 
sondern daß sich diese aus der Tätigkeit des ausführenden Arbeiters 
und dem für die Verzinsung zu rechnenden Teilbetrage des Maschi- 
nenwertes zusammenzusetzen hätte. Da nun ein nicht direkt er- 
zeugender Arbeiterstab, welcher mit der Ausarbeitung von Plänen 
und anderen Hilfsarbeiten beschäftigt ist, in die Erscheinung tritt, 
dürfte es nicht allzu lange mehr dauern, bis man zu der Über- 
zeugung gelangt ist, daß die alten Methoden der Kostenermittlung 
durch Zusammenstellung der Materialkosten und einen Prozent- 
satz des Arbeiterlohnes unratsam sind. An ihre Stelle muß die 
„wissenschaftlich festgestellte Maschinenrate“ treten, da nur durch 
sie das Verhältnis zwischen Gesamtausgabenbetrag und Arbeits- 
ausführungseinheit genau ermittelt werden kann. Außerdem müßte 
die Ausschließung jeglichen Mangels infolge von nutzlos versäumter 
Zeit bei der Festsetzung der Warenkosten ein Hilfsmittel für die 
Aufstellung von Wirtschaftlichkeitsnormalien werden. | 

Allgemein gesprochen wird die Festsetzung von Prinzipien für 
die Berechnungen auf Grund der Leistungseinheit und der Fest- 
setzung eines möglichst großen Arbeitsbetrages als Wirtschaftlich- 
keit unter Beseitigung jeglicher Übelstände, welche eine Beein- 
trächtigung der Leistungsfähigkeit verursachen könnten, und als 
eines der wichtigsten Momente in der Geschichte der mechanischen 
Industrie zu bezeichnen sein. 





Die Eisenbauten von Breest & Co. 
auf der Internationalen Baufach - Ausstellung, Leipzig 1913. 
Von Oberingenieur Hans Schmuckler. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 5 und 11, sowie Abbildungen, Fig. 113 bis 115. 
(Fortsetzung aus Heft 4.) 

Zur Ergänzung der in Heft 4 abgedruckten Beschreibung der 
wissenschaftlichen Halle auf der I. B.-A. zu Leipzig gebe ich heute 
noch in Fig. 114 den schematischen Grundriß und in Fig. 115 den 
Querschnitt durch den einen Flügel der Halle. 

Fig. 113 gibt das Schema für die Stäbe des Binders, ebens: 
für die Bogenpartie und zugleich die Höhenmaße. 


Eine nähere Erläuterung zu den Skizzen erübrigt sich im 
Hinblick auf die Beschreibung der Halle in Heft 4. Ich möchte 
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Fig. 115. Z. A.: Die Eisenbauten von Breest d: Co. auf der Internationalen 


Baufach- Ausstelung, Leipeig 1913. 


nur nochmals betonen, daß es im Interesse der Stadt Leipzig liegen 
würde, wenn sie die Halle für Ausstellungszwecke erwerben wollte. 
Vorläufig dürfte sie ja zugleich mit der Betonhalle — dem zu- 
künftigen städtischen Ausstellungspalast — für die Zwecke der 
Bugra, d. h. der Weltausstellung für das Buchgewerbe in Leipzig 
1914, Verwendung finden. (Schluß folgt.) 


Grubenventilatoren 
für Haupt- und Sonderbewetterung. 
Von Prof. Ernst Blau in Bielitz. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 8, sowie Abbildungen, Fig. 116 bis 118. 
(Fortsetzung aus Heft 9.) 


Ähnlich dem oben besprochenen System ist dasjenige der 
Drehstrom-Gleichstrom-Kaskade mit Hintermotor, D. 
R. P. 177270. Der Hintermotor ist bei demselben ein Gleich- 
strommotor, der vom Rotor des Vordermotors seinen Strom über 
einen Einankerumformer erhält, Fig. 109, Heft 9. Auch diese An- 
ordnung ergibt bei allen Umlaufzahlen innerhalb des Regelungs- 
bereichs eine konstante Leistung. Die Größe der Hintermaschine 
entspricht auch wieder dem Prozentsatz der Regelung. Der Vorder- 
motor V wird in normaler Weise durch den Anlasser A auf seine 
Leerlauf-Umdrehungszahl gebracht. Ist nahezu Synchronismus 
erreicht, so wird der vorher erregte Einankerumformer U durch 
Einlegen des Schalters S eingeschaltet, worauf dieser Umformer 
eine der an den Schleifringen vorhandenen Periodenzahl proportionale 
Drehzahl annimmt. Hierauf wird der im Anlasserstromkreise 
liegende Schalter S, ausgeschaltet. Wird jetzt der Gleichstrom- 
Hintermotor erregt, so entnimmt er dem Rotor des Vordermotors 
über den Umformer Energie und das Aggregat kommt auf eine 
um wenig Prozente unter der Leerlauf- Umdrehungszahl liegende 
Drehzahl. Durch Verstärken der Erregung des Hintermotors 
sinkt die Umlaufzahl des Aggregats, wobei sich der Anteil der 
Energielieferung desselben proportional der Verminderung der 
Umlaufzahl erhöht. Der Einankerumformer läuft mit veränderlicher 
Drehzahl, da ihm von der Wechselstromseite Strom mit veränder- 
licher Periodenzahl zugeführt wird. Es kann hierbei dem Aggregat 
ein gewisser Schlupf erteilt werden, um allenfalls zum Ausgleich 
dienende Schwungmassen zur Arbeitsleistung heranzuziehen, ‘und 
zwar einfach dadurch, daß der Hintermotor eine dem gewünschten 


Abfall der Umlaufzahl entsprechende Kompoundwicklung erhält. 
Auch ist eine automatische Regelung der dem Drehstromnetz 
entnommenen Leistung möglich, wenn das Nebenschlußfeld des 
Hintermotors durch einen Schlupfregler in Abhängigkeit von dem 
dem Asynchromotor zufließenden Strom gebracht wird. 


Bei Grubenventilatoren sinkt die Leistung schneller als der 
Umlaufzahl entsprechend. In Fällen, wo für sie bei sinkender 
Drehzahl konstante oder wenigstens annähernd konstante Leistungen 
verlangt werden, eignet 
sich das 
gelegte System. 

Fig. 117 veranschau- 
licht die im Jahre 1911 
ausgebaute Gruben- 

ventilatorenanlage 
Rhein-Elbe VI der 
Gelsenkirchener 
Bergwerks-A.-G. Der 
Durchgang zwischen den 
beiden Außenlagern der 
Vordermotoren war nicht 
groß genug, um den 
Hintermotor direkt an 
der Welle des Vorder- 
motors anzukuppeln. Des- 
halb wurde die treibende 
Kupplungshalfte als Rie- 
menscheibe ausgebildet, so daß der Hintermotor mittels Riemens 
auf die Ventilatorwelle arbeitet. Der Einankerumformer steht 
rechts vor der Schalttafel. Die von R. W. Dinnendahl stam- 
menden Ventilatoren, System Capell, haben 13780 bis 15576 
cbm/Min. bei 388 bis 371 Uml./Min. und bei einer äquivalenten 
Grubenweite von 4,43 bis 5,54 qm zu fördern. Die 
für den Betrieb nötige Energie ist 1757 bis 1736 PS bei 
285 bis 276 Uml./Min. 

Während bei den letzten beiden Verfahren der zu 
regelnde Vordermotor direkt mit dem Hintermotor 
gekuppelt wird, ist bei dem System Kaskade mit Um- 
former, D. R. P. 179525, statt des auf die Haupt- 
motorenwelle arbeitenden Hintermotors ein Umformer 
aufgestellt, der die Rotorenergie des Vordermotors von 
der Schlupffrequenz umformt und an das Netz zurück- 
gibt. Hierbei läuft der Vordermotor bei allen Dreh- 
zahlen innerhalb des Regelungsbereichs mit konstantem 
Drehmoment. Zwischen Vordermotor und Umformer 
besteht keinerlei mechanischer Zusammenhang. Diese 
Ausführung wird überall dort gern gewählt werden, 
wo infolge von Raumbeschränkung eine direkte Kupp- 
lung von Hintermaschinen nicht herbeizuführen ist. 

Der Antriebmotor des Hintermotors kann ent- 
weder ein Gleichstrommotor oder ein Drehstrom-Kol- 
lektormotor sein. In ersterem Falle erhält der Motor 
seinen Strom über einen Einankerumformer. Die Rege- 
lung erfolgt wie bei den früheren Systemen durch Rege- 
lung der Antriebmotoren der Hinterumformer. Ebenso 
kann auch der Leistungsfaktor des Vordermotors 
auf 1 gebracht werden. Der Wirkungsgrad dieser 
Methode ist etwas niedriger als derjenige anderer Me- 
thoden, wird aber günstiger, wenn der Hauptmotor 
langsam läuft. 

Fig. 118 zeigt die Schaltungen der beiden Systeme. 
Der Anlauf erfolgt in der Art, daß zunächst der Vorder- 
motor V allein auf die Umlaufzahl kommt. Unabhängig 
davon läuft der Hinterumformer an, und zwar angetrieben vom 
Drehstromgenerator D, der als Motor läuft. Hat der Vordermotor 
die volle Umlaufzahl erreicht, so wird der mit dem Einanker- 
umformer verbundene Hinterumformer, bzw. im anderen Falle 
der ebenfalls mit voller Drehzahl laufende Kollektormotor ein- 
geschaltet und es kann hierauf die Einstellung einer gewünschten 
Umlaufzahl in bekannter Weise ätattfinden. 

Durch den Einbau eines Regelungsumformers können ältere, 
mit Widerstandsregelung arbeitende Anlagen in wirtschaftlichere 
umgewandelt werden. Bei Grubenventilatoren ändert sich der 





Fig. 116. Z. A.: Grubenventilatoren für 
Haupt- und Sonderbewetterung. 
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Kraftbedarf durch den fortschreitenden Abbau und den Wechsel 
in der Stärke der Belegschaft, so daß es notwendig ist, im vorhinein 
den sich ändernden Verhältnissen Rechnung zu tragen. 


Auf dem Wetterschacht Koblau der Witkowitzer 
Steinkohlengruben, Petershofen, O.-S., wurde bis zum Jahre 
1910 der Antrieb zweier Ventilatoren, System Witkowitzer 
Eisenwerke, durch normale Induktionsmotoren bewerkstelligt. 
Jede der beiden Wettermaschinen leistete ungefähr 4000 cbm/Min. 
bei einer Depression von etwa 200 mm W.S. und benötigten zu- 
sammen an Energie 2 x 250 PS, die die Motoren bei rund 105 
Uml./Min. entwickeln. Geregelt wurde bis auf 45 Uml./Min. durch 
Vorschaltwiderstände, entsprechend der für den Sonn- und Feier- 
tagsbetrieb genügenden geringeren Bewetterung. Um zwischen der 
vollen Umlaufzahl und 90 Uml./Min. die durch die Widerstands- 
regelung bewirkten dauernden Verluste zu beseitigen, wurde im 
Jahre 1911 ein Regelungsumformer beschafft. Während früher 
bei 90 Uml./Min. an Energie 161,5 KW nötig gewesen sind, braucht 
man bei der neuen verlustfreien Regelung nur 144 KW, erspart 
somit 17 KW/Min., d. h. in einem Jahre bei Tag- und Nachtbetrieb 
17 x 24x 356 = 148000 KW-Stunden. : 

Ein beachtenswertes Beispiel einer zielbewußt geschaffenen 
Ventilatoranlage ist die in Fig. 1 bis 4, Taf. 8, dargestellte Anlage 
der Bergwerksgesellschaft Herrmann m. b. H. in Bork, West- 
falen. Von den beiden im Grundriß eingezeichneten Ventilatoren 
wurde zunächst der obere für eine Leistung von 15000 cbm/Min. 
von Schüchtermann & Kremer geliefert. Der Grundrahmen und 
die Welle für den Vordermotor wurden im Einvernehmen mit der 
Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft gleich so ausgeführt, 
daß derselbe später einfach nur aufzustellen war. Für den anfäng- 
lichen Betrieb genügte ein normaler Drehstrommotor von 100 PS, 
der mittels Riemens die über das Außenlager hinaus verlängerte 
Welle antrieb. Nach mehreren Jahren, und zwar im Jahre 1911 






ge 













meter 


7 
ai 


sky NS 


SE 


SS 






Fig. 117. Z. A.: Grubenventilatoren fúr Haupt- und Sonderbewetterung. 


wurde der Vordermotor von 1500 PS mit 15% dauernder Über- 
lastung auf die Welle und den Grundrahmen aufgesetzt und die 
Kaskade aufgestellt. 

Die Umlaufzahl von 225 in der Minute kann verlustfrei bis 
auf 155 Umdrehungen heruntergeregelt werden. Als Regelungs- 
system wurde die Kaskade mit Umformer iiber einen Einanker- 
umformer gewahlt. 

(Fortsetzung folgt.) 
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Flammenlose Feuerungen. 


In Nr. 10 der ,,Z. f. Dampfkessel und Maschinenbetrieb“ ist 
ein Aufsatz über flammenlose Feuerungen enthalten, wo an 
einem Versuchskessel die in beifolgender Tabelle enthaltenen Zahlen 
erreicht worden sind. Betrachtet man diese Zahlen und die dabei 
erreichten Nutzeffekte, so muß man sagen, daß der Zweck, näm- 
lich die 100%, nahezu zu erzielen, erreicht sei. Rechnet man 
sich jedoch die Dampfkosten aus, so wird das Bild sofort ein 
anderes. 


Der Gasverbrauch bei 0° und 760 mm Druck war 237,55, 135,2, 
256 und 268,69 cbm. Wird ein Preis von 0,05 M. pro cbm Gas zu- 
grunde gelegt, so kosten vorstehende Gasmengen und die damit 
erzeugten Wärmeeinheiten 11,87, 6,76, 12,80 und 13,41 M. 

Nimmt man die gleiche erzeugte Dampfmenge an und rechnet 
die dazu nötige Kohlenmenge bei einem Heizwert der Kohle von 
7500 WE und einem Nutzeffekt von 0,73%, aus, so ergeben sich 
folgende Mengen: 


1027 407 583 520 1087 952 
BEER ER = vee Wee ee, DORs 
1500 0,73 U 7500-0,73 O 7500-0,73 7 A 
1106016 
7500-073 SE 


Kohle. 

Wird ein Preis von 1,80 M. pro 100 kg Kohle eingesetzt, so 
ergibt sich der Dampfpreis bei Erzeugung mit Kohle zu: 

187 - 1180 = 3,37; 106-1,80 = 1,90; 198 - 1,80 = 3,56; 

202 - 1,80 = 3,63 M. 

Dies bedeutet bei Erzeugung des Dampfes mit Gas ein Mehr 
von 11,87 — 3,37 = 8,50, 6,76 — 1,90 = 4,86, 12,80 — 3,56 = 9,24, 
13,41 — 3,63 = 9,78 M., also nahezu 3,5fach ist die Erzeugung 
des Dampfes mit dieser flammenlosen Feuerung bei einem 
Gaspreis von 0,05 M. pro cbm teuerer als bei Erzeugung mit 
Steinkohle. Es kann daher die Verwendung dieser flammenlosen 
Feuerung nur dort in Frage kommen, wo Gas kostenfrei zur Ver- 
fiigung steht. 


Hoffentlich werden bald weitere Angaben über die gemachten 
Ausführungen und die damit erreichten Resultate aus dem Leser- 
kreis bekanntgegeben! 


Zusammenstellung der Versuchsergebnisse. 























Datin der Verstehe 8. Jan. | 9. Jan. | 10. Jan. | 18. Jan. 
1913 | 1913 1913. 1913 
Barometer . . . . . . . . mm] 762 | 762 | 762 | 757,5 
Versuchsdauer . . . . . Stdn. 6 8,17 6 6 
Druck des Gasluftgemisches in der 

Gaskammer vor dem Kessel mm/WS | 1040 | 1075 1085 1020 
Druck d. Abgase hinter d. Kessel mm | 130,5 135 130 — 
Temperatur der Abgase vor dem 

Ekonomiser . . °C | 287,6 292 296 297,5 
Temperatur der Abgase hinter dem 

Ekonomiser . . . . . . OCI 1428 143 141 — 
Druck am Gasmesser . . ./—1,2 |— 1,6 |! —05 | — 0,63 
Gastemperatur am Gasmesser. . °C} 10,6 11,5 9 7,45 
Gasverbrauch . . cbm | 246,5 | 140,9 | 263,9 | 278,7 
Gasverbrauch bei 0°C u. 760 mm | 

Druck. : 237,55 | 135,2 256 268,69 
Heizwert des Gases bei 09 C u. 

760 mm Druck pro cbm WE | 4636,7 | 4600 | 4595,8 | 4640 
Aufgewendete Kalorien . A . . 11101448; 622196 | 1176525 | 1246720 
Gehalt an C 0, in den Abgasen Dia) 92 9,3 9,9 — 
Gehalt an C in den Abgasen . %,| 1,95 1,65 1,7 — 
Dampfdruck . . at. | 7,25 8 7,9 8 
Temperatur des Speisewassers | vor 

dem Ekonomiser . . . oC 9 9,9 9,2 7,7 
Temperatur des Speisewassers hin- 

ter dem Ekonomiser . oC; 61,6 49 48,5 — 
Verdampfte Wassermenge . kg | 1581,6 | 898 1673 |1686,06 
Verdampfte Wassermenge pro qm 

Heizfliche . . . S 135,2 | 140,3 143 144,1 
Verdampfte Wassermenge v von 0° 

auf 100°C. . . Sey 137,9| 143,2 | 146 147,6 
Im Kessel nutzbar gemacht WE |1027407| 583520 | 1087952 1106016 
Wirkungsgrad: . 93,3 938 | 92,5 28,7 

P. K. 





Anwendung und Wirtschaftlichkeit der Massiv- 


deckenkonstruktionen zwischen I-Tragern. 
Von Heinrich Behr in Elberfeld. 
Mit Abbildung, Fig. 119. 


Zusammenfassung. Es werden eine Anzahl moderner Decken- 
konstruktionen, sog. Massivdecken zwischen I-Trägern, einander gegen- 
un estellt und auf ihre wirtschaftliche Bedeutung hin geprüft, so z. B. 

5 :Schlacken- Betonkappe, die Dresseldecke, die Försterdecke, die 
die verschiedenen Kleineschen Decken, endlich auch 
die Securadecke. 


Eine vergleichende Kritik dieser Decken mit dem reinen Eisen- 
betonbau schließt die Abhandlung ab; dabei kommt der Verfasser zu 
dem Schlusse, daß der reine Eise aba mit Ummantelung seiner Glieder 
in mancher Beziehung wirtschaftlich wertvoller ist, als der reine Eisen- 
betonbau. 


Die Gefahr der Schwammbildung und die Feuergefährlichkeit 
der Holzdecken gaben die Veranlassung, daB man nach einer 
Deckenkonstruktion suchte, der diese Mängel nicht anhafteten. So 
kam man auf die Massivdecken zwischen Trägern, die durch 
Erfahrung im Laufe der 
letzten Jahre nach zwei 
Richtungen hin vervoll- 
kommnet wurden; die 
eine verfolgte die zweck- 
mäßige Ausgestaltung 
der Decken mittels ge- 
brannter Tonmateria- 
lien, die andere wandte 
sich der Konstruktion 
der Decken aus Beton 
zu. Diese letztere hat 
heute ihren Gipfelpunkt. 
im Eisenbetonbau ge- 
funden. 

Die wesentlichen 
Ansprüche, die man an 
eine gute Decke stellt, 
sind folgende: 

1. Widerstandsfähig- 
keit gegen Feuer, 
2. Gute Schalldämp- 


fung, 
3. Vermeidung von 
Schwammbildung, Raul. 


nis, schlechten Aus- 
dünstungen, Einnisten 


von Ungeziefer, gute 
Wärme- und Kälte- 
isolierung, 


4. Gute Unterfläche, 
Anhaften des Putzes, 

5. Große Leichtigkeit, 

6. Rostschutz der 
Eisenteile, 

7. Die Decke muß überall und in kürzester Zeit ausführbar sein 
und trocken bleiben, 

8. Jeder Maurer muß die Decke schnell und sicher ohne ständige 
Aufsicht herstellen können, 

9. Die Decke muß billig sein. 

Der Stahlwerksverband A.-G. hatte nun seinerzeit auf der 
Ausstellung für Bauwesen in Elberfeld einige Deckensysteme 
unter dem Namen „Neuere Deckenkonstruktionen“ ausge- 
stellt, welche die technische Ausführung und vor allem die Wirt- 
schaftlichkeit dieser neuen Formen recht klar vor Augen führten. 
Sie sind in Fig. 119 wiedergegeben. 

Die bekanntesten und ältesten sind die mit Nummer 2 und 7 
bezeichneten, eine Schlackenbetonkappe mit Stich und eine 
scheitrechte. Sie sind feuer- und schwammsicher, rasch fertig- 
zustellen, trocknen schnell und lassen sich daher in kurzer Zeit 
in Gebrauch nehmen. Man hat groBe Freiheit in der Formgebung 
der Unteransicht und kann sie bequem stelzen. Je nach dem Zweck, 
den sie erfüllen, kann man sich mit einem Estrich als Fußboden 
begnügen und danach die Form gestalten. Oder man kann die in 7 





Fig. 118. Z. A.: Grubenventilatoren für 
Haupt- und Sonderbewetterung. 


gezeichnete Anordnung wählen, die durch die Bimssandauffüllung 
schallsicher ist. Daß der Bimssand wärme- und schallsicher ist, 
daß er große Feuersicherheit besitzt und bakterien- und keimfrei, 
also geruchlos und unvergänglich ist, ist ja bekannt, es können 
daher statt des Schlackenbetons ebenso zweckmäßig Bimsbeton- 
kappen ausgeführt werden. Bei der Verwendung von Schlacken- 
beton ist der vielfach unbekannten Zusammensetzung der Schlacke 
wegen Vorsicht zu empfehlen und eine unmittelbare Berührung 
zwischen Schlacke und Eisen zu vermeiden, es sind also Kiesbeton- 
widerlager erforderlich (2), oder der Träger ist gut mit Zement- 
schlempe anzustreichen, was Voraussetzung für die Ausführung 7 ist. 

Die Wahl von Schlacken- und Bimsbetonkappen ist deswegen 
beliebt, weil beide ein geringes spezifisches Gewicht haben; diese 
Eigenschaft in Verbindung mit der Beanspruchung des Eisens auf 
1200 kg/cm? haben den beiden eben besprochenen Decken ihre An- 
wendungsmöglichkeit erhalten. Der Preis beträgt ausschließlich 
des Eisens 3.00 bis 3.50 M. 

Vorzuziehen sind jedoch die Anordnungen 1, 4, 9, 3, 8. 

Anordnung 1 zeigt die Dresseldecke. 

Sie wird allen oben aufgezählten Anforderungen gerecht. Der 
Stein besteht aus einem guten Tonmaterial, dem vor dem Brand ein 
Zusatz von Braunkohle, Torf oder dergl. gegeben wird. Dadurch, 
daß diese Zusätze herausbrennen, erhält man ein poröses Material, 
das wärme- und schallisolierend ist. Durch die eingebauten Förster- 
schen Trägerschutzplatten wird weiter erreicht, daß auch nach 
dem Verputzen eine kleine Luftschicht unter der Trägerflansche 
bleibt, welche bewirkt, daß die dunklen Striche, die man in älteren 
Ausführungen beobachten kann, nicht mehr auftreten. Diese Schat- 
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allzu groBe Nutzlasten, ist aber fir Verwaltungsgebáude, ruhige 
Bureauräume und Krankenhäuser eine zweckmäßige Decke; sie ist 
wohl die leichteste und schall- und wärmesicherste Decke. Die 
Fugen sind natürlich mit reinem Zementmörtel auszumauern. Ihr 
Gewicht beträgt etwa 210 kg/qm und der Preis beträgt M. 4.—. 

Diese Betrachtung führt zu der Kleineschen Decke (Fig. 119, 3). 
Sie hat wegen ihrer großen Vorzüge die größte Verbreitung gefunden 
und kommt dem Typ der Eisenbeton- und Verbundkonstruktionen ` 
am nächsten, wird auch wie diese berechnet, sie hat jedoch den Vor- 
zug, daß die Schalung an den Trägern aufgehängt wird und daß sie 
sich aus jedem Stein herstellen läßt. Je nach der Spannweite und 
Belastung können die Steine flach oder hochkant oder abwechselnd 
mit hochkantigen Verstärkungsrippen vermauert werden, dem- 
entsprechend werden auch die Bandeisen dimensioniert. Als Binde- 
mittel der Deckenplatte wird reiner, oder um den Mörtel schmieg- 
samer zu machen, verlängerter Zementmörtel verwendet. Unter 
1 Teil Zement, 1 Teil Kalk, 5 bis 6 Teile Sand wird man zweck- 
mäßig nicht gehen, wohl aber bei großer Belastung die Mischung 
fetter machen. 

DieKleinesche Hohlsteindecke ist, wenn sie, wie Fig. 119, 3 
zeigt, gestelzt wird, immer noch schall- und wärmesicherer wie eine 
gleichstarke Betondecke, da sie aus porösem Material besteht, 
andererseits kommt sie in dieser Beziehung den Hohlsteindecken 
mit Auffüllung natürlich nicht gleich, weshalb ein Belag mit Kork- 
platten vorgesehen ist. Diese lassen sich auf Beton in Mörtel oder 
auf heißflüssigem Korksteinkitt ebensogut verlegen, wie auf genuteten 
oder gefederten Blindbogen; auf sie wird das Linoleum aufgeklebt. 
Diese Ausführung gewährt auch einen elastischen, wärme- und 
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Fig. 119. Z. A.: Anwendung und Wirtschaftlichkeit der Massivdeckenkonstruktionen zwischen I-Trdgern. 


tenstriche entstehen vermutlich dadurch, daB bei Temperaturver- 
änderungen sich die Träger schneller als die Massivdecken abkühlen, 
wodurch sich unter ihnen Feuchtigkeit und Staub niederschlagen. 
Durch die Luftschicht wird ein Wärmeausgleich herbeigeführt und 
diesem Übelstand abgeholfen. 

Die Steine werden auf einer an die Träger gehängten Schalung 
verlegt unter Benutzung eines Mörtels von etwa 1 Teil Zement, 
2 Teilen Kalk, 5 Teilen Sand, noch besser jedoch reinem Zement- 
mörtel aus 1 Teil Zement und 3 Teilen Sand. 

Bei einer Steinhöhe von 10 cm geht man in Wohnhäusern bis 
zu 1,60 m Spannweite, in Schulen bis 1,30 m. Bei 12 cm Höhe 
beträgt die Spannweite für Wohnhäuser 2,20 m, für Schulen 1,80 m. 

Die Kosten der Dresseldecke betragen M. 5.— zuzüglich des 
Trägerpreises, der etwa 2,50 M./m? beträgt und der Kosten für 
etwaige Unterzüge. 

Alles über die Dresseldecke Gesagte gilt auch für die Förster- 
decke (4), nur hat der Stein eine hakenförmige Gestalt und ein 
guter Schutz der Trägerflanschen wird durch besondere Anfänger- 
steine erreicht. Man muß beim Verlegen des Steines auf der unteren 
Hälfte Zementmörtel angeben, während die Fugen der oberen Hälfte 
nach Fertigstellung mit dünnem Zementmörtel ausgegossen werden. 
Die Försterdecke hat gegenüber der Dresseldecke den Vorzug, daß sie 
mit Eiseneinlagen hergestellt werden kann; diese legt man entweder 
in den unteren Teil der Fugen, oder man schlägt den Steg über den 
mittleren Hohlräumen aus, legt in diesem Rundeisen und betoniert 
aus. Gewicht und Kosten sind dieselben wie bei der Dresseldecke. 

Während aber bei der Försterdecke Eiseneinlagen nur bei ganz 
großen Spannweiten und Nutzlasten nötig werden, läßt sich die 
Schwemmsteindecke (9) nicht gut ohne Eiseneinlagen ausführen, 
sie fällt also unter das System „Kleine“. Sie eignet sich nicht für 


schalldämpfenden Fußboden; allerdings verteuern die Korkplatten 
die Ausführung. Die Deckenplatte ist für M. 4,50 pro qm herzustellen, 
wozu etwa M. 4.— an Eisen kommen. Sie läßt sich ausführen bis 
zu einer Spannweite von etwa 5 m. 

Gewissermaßen als Übergang zur Eisenbetonkonstruktion ist 
dann die Decke Nr. 8, eine Schwemmsteindecke mit Beton- 
rippen, zu betrachten, eine Kombination von Kleinescher und 
Eisenbetonrippendecken. Ihre Vorziige der letzteren gegeniiber be- 
stehen darin, daß die Ausführung sehr viel einfacher ist. Die Schwemm- 
steine werden mit etwa 3 bis 4 cm breiten Längsfugen auf der 
Schalung verlegt, die Fugen etwa 2 cm mit Zementmörtel gefüllt, 
schließlich die Eisen eingelegt, die Fugen ausgefüllt und die Druck- 
schicht aufbetoniert. Schon nach drei bis fünf Tagen kann man die 
auf den Trägern aufgehängte oder aufgesetzte Schalung entfernen. 
Es kommen also die für die darunter liegenden Räume so lästigen 
Absteifungen in Wegfall und es wird erheblich an Schalung gespart. 
Das eigentlich tragende sind die Betonrippen mit ihren Zugeinlagen 
und die aufbetonierte Druckzone. Absichtlich sind aber jegliche 
Hohlräume vermieden und als schalldämpfendes Material die 
Schwemmsteine eingefügt. Ob man diese Decken in der dargestellten 
Spannweite auch mit etwa 1 cm breiten Fugen mit Bandeiseneinlage 
wird ausführen können, wodurch sich die Wirtschaftlichkeit in 
hohem Maße steigern ließe, müssen erst anzustellende Versuche 
ergeben. In der ausgeführten Form mit Plattenbelag auf Sand ist 
sie als Decke für Operationsräume in Krankenhäusern gedacht. 

Ist die dargestellte vielleicht die modernste Form der Schwemm- 
steindecke, so verdienen jedoch auch die einfachsten Ausführungen, 
scheitrechte Bögen oder Bögen mit Stich, Beachtung und Würdigung 
im Wohnhausbau wegen ihrer schon erwähnten hygienischen Eigen- 
schaften. 
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Fiir Wohnzwecke kommt schlieBlich noch die Securadecke 
(Nr. 6) in Betracht. Sie ist allerdings ziemlich schwer, das Eigen- 
gewicht der Decken schwankt je nach der Hohe der Steine zwischen 
280 und 370 kg/m? und dementsprechend teurer — das qm kostet 
etwa 6 M. — dafür fallen aber die Auffüllmaterialien bis Träger- 
oberkante weg und man erzielt eine hervorragende Tragfahigkeit. 
Die in den durchweg gleichen Steinen angeordneten Stege verlaufen 
in der mittleren Richtung der Drucklinie anstrebend, der Gewölbe- 
wirkung entsprechend. Die Drucklinie steigt gegen den SchluBstein 
von links nach rechts dachfórmig und begegnet in richtiger Form 
dem Gewölbedruck. Die ausgeführte Decke kann bei einer Nutzlast 
von 1000 kg/qm noch 2,0 m gespannt werden ohne Eiseneinlage. 
Neben dem Vorzug schneller Herstellung und Austrocknung, großer 
Schall- und Feuersicherheit ist sie gegen Erschütterungen sehr 
widerstandsfáhig. Bei im Bureaugebäudeneubau der General- 
direktion der Kgl. Bayerischen Staatseisenbahnen vorge- 
nommenen Wurfproben hat ein aus 3m Höhe fallender, einen Zentner 
schwerer Stein die Decke nicht zu durchschlagen vermocht, sie 
dürfte also auch für Fabriken, wo es neben schweren Belastungen 
und Erschütterungen auf große Schallsicherheit ankommt, zu ver- 
wenden sein: 

Die mit 5 und 10 bezeichneten Deckenfelder, eine Ausführung 
mit Hourdis- und eine mit Zementdielen sind der Vollständigkeit 
halber mit aufgeführt. Die Ausführung ist so einfach, daß darüber 
nichts zu sagen ist; ihr Hauptvorzug ist: sie besitzen eine gute 
Tragfähigkeit und sind auch einigermaßen schallsicher. Ihre große 
Leichtigkeit, besonders die der Hourdis, etwa 65 kg/qm, ihre ge- 
ringen Kosten, etwa 3,30 M./m?, haben sie zu einer beliebten Stall- 
decke gemacht. (Schluß folgt.) 


Lohnzahlung bei Betriebsunterbrechung. 
Ein sehr wichtiger Entscheid! 
Von Dr. W. Stein in Leipzig. 


Die Frage, ob bei Betriebsunterbrechungen den Arbeitern 
Tor die Dauerder Störung Lohn bezahlt werden muß, war von 
jeher eine Quelle von Streitigkeiten. Gemeinhin entbindet nur die 
Auflösung des Dienstvertrages den Arbeitgeber von der Verpflichtung 
zur Lohnzahlung, und ein Blick in die Gewerbeordnung ($ 123) 
belehrt uns über die Gründe, die ihn zur fristlosen Entlassung aller 


Gesellen und Gehilfen berechtigen. Die Länge der mit diesen 


vereinbarten Kündigungsfristen ist dabei völlig belanglos, und 
die ‘Gründe sind in der Gewerbeordnung genau und erschöpfend 
festgelegt. — Neben diesen sollen „wichtige Gründe“ beide Parteien 
zur sofortigen Aufkündigung schreiten lassen dürfen, die aber nur 
auf Arbeitsverhältnisse Anwendung finden sollen, welche auf 


mindestens vier Wochen und mit einer längeren als vierzehntagigen | 


Kündigungsfrist vereinbart sind. Längere, also etwa mehrtägige 
Betriebsstörungen würden unter Umständen als „wichtiger Grund“ 
zu gelten haben und demzufolge eine fristlose Entlassung von ge- 
werblichen Angestellten mit längerer als vierzehntägiger Kündigung 
rechtfertigen. 

Bei kurzfristig kündbaren Arbeitsverträgen mit höchstens 
vierzehntägiger Kündigungsfrist aber wird eine andere Beurteilung 
Platz greifen müssen, denn die Möglichkeit, diese einseitig aufzu- 
lösen, ist in der Gewerbeordnung erheblich eingeschränkt. Es 
ist nämlich bestimmt ($ 134c Abs. 2), daß andere als die in der 
Arbeitsordnung oder im Gesetz selbst vorgesehenen Gründe der 
Entlassung und des Austritts aus der Arbeit im Arbeitsvertrage 


nicht vereinbart werden dürfen, also auch Betriebsstörungen nicht, 


die somit als Entlassungsgrund nur für Arbeiter mit längerer als 
vierzehntägiger Kündigungsfrist in Betracht kommen. Ein Aus- 
setzen des Lohnes aber, während das Arbeitsverhältnis bestehen 
bleibt, kennt die Gewerbeordnung nicht. 

Dagegen kann auf die Bestimmungen des Bürgerlichen Ge- 
setzbuches über den gegenseitigen Vertrag zurückgegriffen werden, 
die zweifellos auf den gewerblichen Arbeitsvertrag, der lediglich 
eine unter besonderen wirtschaftlichen Voraussetzungen einher- 
gehende Abart des allgemeinen Dienstvertrages ist, Anwendung 
finden. Hiernach verliert der Arbeiter den Anspruch auf den Lohn, 
wenn er seine Arbeit nicht verrichten kann infolge eines zufälligen, 
d. h. eines solchen Umstandes, den weder der Arbeiter noch der 
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Arbeitgeber zu vertreten hat. Hat letzterer die Unmöglichkeit 
der Arbeitsleistung nicht schuldhaft verursacht, so hat er sie auch 
nicht zu vertreten. Hier ist in erster Linie an höhere Gewalt und 
Naturereignisse zu denken. Wird der Zugang zu einer tief gelegenen 
Fabrik infolge von Überschwemmungen unmöglich, zerstört Feuer 
oder Sturm die Arbeitsstätte, ohne daß der Betrieb an anderer 
Stätte alsbald wieder aufgenommen werden kann, so wird der 
Arbeitgeber von der Lohnzahlungsverpflichtung gegenüber dem 
“Arbeiter frei. Das gleiche hat zu gelten, wenn die Kraftmaschine 
trotz ordnungsmäßiger Behandlung bricht und in ähnlichen Fällen. 
Dabei ist aber der Begriff der Unmöglichkeit der Arbeitsleistung 
nicht etwa gleichzustellen mit dem einer erzwungenen Unter- 
brechung. Verláuft sich die Uberschwemmung nach wenigen Stun- 
den, so liegt nur eine Unterbrechung der Arbeitsleistung vor. Es 
muß also die objektive Unmöglichkeit eine gewisse Zeit über an- 
dauern. Eine bestimmte Grenze läßt sich hier nicht ziehen. 

In allen Fällen aber, in denen der Arbeitgeber den Umstand, 
auf Grund dessen die Arbeitsleistung des andern Teils unmöglich 
wird, zu vertreten hat, behält dieser den Anspruch auf die Ge- 
genleistung, seinen Arbeitslohn. 

Diese Vorschrift des Bürgerlichen Rechts hat jüngst das 
Gewerbegericht Offenbach a. M. zugunsten eines mit vier- 
zehntägiger Kündigungsfrist eingestellten, aberim Stun- 
denlohn beschäftigten Arbeiters angewendet, dem für die 
Zeit der zwei Tage dauernden Fabriks-Inventur, während welcher 
der Betrieb ruhte, der Lohn in Abzug gebracht worden war. Der 
Arbeitgeber verweigerte die Bezahlung hauptsächlich deshalb, 
weil der Arbeiter Stundenlohn erhalten habe, also eine Vergütung 
nur für die Zeit verlangen könne, in der er wirklich gearbeitet habe. 
Das Gewerbegericht aber gab der vom Arbeiter erhobenen Klage 
mit folgender Begründung statt: 

„Durch das Stillegen des Fabrikbetriebes am 29. und 30. Sep- 
tember 1913 ist nun dem Kläger die ihm obliegende Arbeitsleistung 
im Dienste der Beklagten unmöglich gewesen. Ursache dieser Un- 
möglichkeit war die Aufnahme des Inventars. Daß die Beklagte 
hierbei unter dem Zwange einer gesetzlichen Vorschrift — $ 39 
HGB. — handelte, ändert nichts an der Tatsache, daß die Still- 
legung des Betriebes eine freiwillige, nur durch freies Ermessen be- 
gründete Maßregel war. Die Beklagte ist daher verpflichtet, 
dem Kläger den Lohn, den er an zwei Tagen verdient haben 
würde, als geschuldete Gegenleistung zu zahlen. Daß der Kläger 
Stundenlohn erhielt, ist hier nicht von Bedeutung. $ 324 BGB. 
gibt ihm darüber hinaus auch einen Anspruch, wenn es ihm trotz 
Arbeitsbereitschaft durch das willkürliche Verhalten der Beklagten 
unmöglich gemacht worden ist, Arbeit zu leisten. Die Parteien 
haben die Geltung dieser gesetzlichen Vorschrift nicht vertraglich 
beseitigt. Auch die Arbeitsordnung enthält nichts davon. Das 
Schweigen des Klägers in früheren Jahren, in denen er sich die 
Lohnkürzung aus Anlaß der Inventur gefallen ließ, das Schweigen 
der übrigen Fabrikarbeiter, die die Lohnkürzung hinnahmen, 
kann jedenfalls nicht als vertragliche Vereinbarung gelten, wonach 
der Lohnabzug zulässig sei. Bei einer derartigen, demArbeiter nach- 
teiligen Maßnahme kann das Stillschweigen nach Treu und Glauben 
schlechterdings nicht als Billigung aufgefaßt werden. Der An- 
schlag im Fabrikgebäude, wonach am 29. und 30. September nicht 
gearbeitet würde, ist für die Tage der Vergütung belanglos, derselbe 
ersetzt keine Vereinbarung. Da hiernach die Norm des $ 324 BGB. 
unter den Parteien gilt, muß die Beklagte dem Kläger die gefor- 
derten 8,64 M. zahlen.“ 

Somit kann dem Arbeitgeber, der sich vor solchen Eventuali- 
täten schützen will, nur geraten werden, entsprechende Ver- 
einbarungen ausdrücklich in die Arbeitsordnung aufzu- 
nehmen, was zulässig ist, während die Aufnahme weiterer Kün- 
digungsgründe nur in Dienstverträge mit längeren als l4tägigen 
Lösungsfristen gestattet ist. Nach dem Grundgedanken der Ge- 
werbeordnung bildet nämlich das Recht zu kurzfristiger Lösung 
des Arbeitsvertrages eine ausreichende Schutzvorschrift für den Ar- 
beitgeber. Die unzweifelhafte Tendenz des Gesetzes wie der Praxis 
geht dahin, ın allen Fällen, in denen die Beseitigung einer vorhan- 
denen Unmöglichkeit der Arbeitsleistung in sicherer Aussicht steht, 
dem Arbeitgeber nicht leicht Befreiung von seiner Lohnzahlungs- 
pflicht zuzubilligen. 


Der praktische Maschinen- Konstrukteur. 
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Grubenventilatoren ` 
fiir Haupt- und Sonderbewetterung. 
Von Prof. Ernst Blau in Bielitz. - ` 


Mit Zeichnungen auf Tafel 8 u. 12, sowie Abbildungen, Fig. 120 bis 123. 
(Fortsetsung und Schluß aus Heft 10.) 


2. Grubenventilatoren für Sonderbewetterung. 


Betriebspunkte, die einer Sonderbewetterung bedürfen, sind 
beispielsweise Steig- und Fallörter sowie zwecks Untersuchung weit 
in frisches Feld vorgetriebene Strecken. Die hauptsächlich für die 
Sonderwetterführung angewendeten Verfahren sind die Wetter- 
durchhiebe in zwischen zwei Strecken geführten Parallelstrecken, 
die Teilung einer Strecke in zwei getrennte Räume durch einen 
Wetterscheider, wobei zum Verkehr auf der Hauptstrecke in diesen 
eine Wettertür eingebaut wird, in Schächten, die zu gleicher Zeit 
zum Ein- und Ausziehen der Wetter dienen sollen, die EE 
oder aus Wellblech hergestellten 
Schachtscheider, endlich in neuerer 
Zeit die Lutten, das sind quad- 
ratische hélzerne oder háufiger 
runde, aus Eisen oder Zinkblech 
gefertigte Rohrstránge von 0,3 
bis 0,8 m lichter Weite. 

Blasende Lutten sind solche, 
die die frischen Wetter an den zu 
ventilierenden Ort driicken, sau- 
gende Lutten dagegen jene, die 
die schlechten Wetter aus diesem 
Ort absaugen. Auf jeden Fall 
findet die Belegschaft nach dem 
SchieBen oder Sprengen vor Ort 
stets frische Wetter, muß indes 
bei Anwendung blasender Lutten 
durch den Pulverdampf hindurch. 
Es empfehlen sich daher in dem 
Fall, wenn von einem Ort böse 
Wetter unmittelbar in den ab- 
ziehenden Wetterstrom geführt 
werden sollen, saugende Lutten. 
Im übrigen werden die Luttenstränge so angeordnet, daß sie nach 
Bedarf saugend oder blasend wirken können. 

Durch die Lutten wird aber die Luftförderung infolge der in 
ihnen vorhandenen größeren Geschwindigkeit der Wetter erheblich 
vermindert. Die Abnahme der Luftförderung hängt in erster Linie 
vom Luttendurchmesser, ferner von der Luttenlänge, dem Zustand 
der Innenflächen, der Dichtigkeit der Leitungen sowie von den 
Krümmungen in denselben ab. Bei Wellblechlutten, die früher 
wegen der größeren Stabilität gegenüber den glatten Lutten viel 
verwendet wurden, ist die Verminderung der Luftmenge wegen 
des höheren, durch die Reibung und die Wirbelungsverluste be- 
dingten Widerstands eine gróBere als in glatten Lutten von gleichem 
Durchmesser und von gleicher Länge, so daß aus diesem Grunde 
gegenwärtig in den westfälischen und oberschlesischen Kohlen- 
revieren nur mehr glatte Wetterlutten benutzt werden. Sie sind 
aus 2 bis 4 m langen Rohrstücken hergestellt, die aus glattem, 
verzinktem Eisenblech bestehen. 

Aus nachstehender, mir von der Maschinenfabrik Frölich & 
Klüpfel in Unter-Barmen zur Verfügung gestellten Tabelle ist die 
Verminderung der gelieferten Luftmenge am Ende ejner Luttenleitung 
von 300 mm Durchmesser und bis zu 500 m Lánge bei einer Pressung 
von 50 bis 225 mm WS. und der zugehórige Kraftbedarf ersichtlich. 





O 
Fig. 120. Z. 4.: Grubenventilatoren für Haupt- und Sonder- 
bewetterung. 


Einen indirekt durch einen Zwillings-Druckluftmotor an- 
getriebenen, von der Maschinenfabrik Frölich & Klüpfel aus- 
geführten Ventilator zeigen die Fig. 6 bis 8 u. 13 auf Taf. 12. Zwei 
an einer gemeinschaftlichen Schieberstange angeordnete Scheiben- 
kolben besorgen die Steuerung. Wie aus Fig. 13 ersichtlich ist, 
muß bei höchster Lage des Motorkolbens der obere Schieberkolben 
so stehen, daß die Druckluft über ersteren gelangt, während der 
untere Schieberkolben der expandierten Arbeitsluft bereits den 
Auslaß ins Freie gewährt. Diese Bauart hat gegenüber der- 
jenigen mit einzylindrigen Motoren den Vorteil, daß der Motor 
in jeder Stellung anläuft. Die Flügelradwelle ist in Ringschmier- 
lagern gehalten und erhält eine reichliche Schmierung. Außerdem 
ist am Ventilorgehäuse ein Tropfölschmierapparat angebracht, 
der das erforderliche Schmieröl zunächst den an den Kurbeln 
angebrachten Schmierringen zuführt, von wo es durch die durch- 
bohrten Kurbelzapfen nach den Kurbellagerstellen weitergeleitet 
wird. Der Ventilator wird in der Regel einseitig saugend ausgeführt. 
Bei Flügelraddurchmessern von 
450, 600 und 750 mm und bei 
1300, 950 und 750 Uml./Min. des 
mit Druckluft von 4 at Eintritt- 
spannung betriebenen Motors be- 
trägt die frei angesaugte Luft- 
menge 95, 170 und 235 cbm 
pro Minute. 

Bei Betrieb von Ventilatoren 
mittels Druckluft haben einzylin- 
drige Maschinen: den Nachteil, 
daß sie bei kleinen Füllungen 
eine sehr ungünstige Luftverteilung 
ergeben, da bei abnehmenden Fül- 
lungen nicht nur die Voreinströ- 
mung, sondern auch Vorausströmen 
und Kompression erheblich zu- 
nehmen und eine zweckentspre- 
chende Diagrammbildung unmög- 
lich machen. Man müßte aus 
diesem Grunde sowie mit Rück- 
sicht auf eine Vermeidung von 

| Eisbildung bei den Druckluft- 
maschinen mit eran Füllungen arbeiten, wobei aber die Energie 
der Druckluft nur sehr. unvollkommen ausgenutzt und der Ver- 
brauch des verhältnismäßig teurenBetriebsmittels im Vergleich zur 
geleisteten Arbeit ein enorm hoher sein würde. | 

Es muß daher getrachtet werden, die Motoren mit kleinen 
Füllungen zu betreiben und die Druckluft bis aufs äußerste aus- 
zunutzen, ohne daß Eisbildung auftritt. Erreicht wird dies durch 
Anwendung von Verbundmotoren. 

Beispiele von indirekt durch PreBluft-Verbundmotoren 
angetriebenen, von der Maschinenbau-Anstalt Humboldt in 
Kalk bei Kóln a. Rh. ausgefiihrten Ventilatoren stellen die Fig. 120 
u. 123 dar. Der erste Ventilator Fig. 123 ist ein einseitig saugender 
mit 500 mm Flügeldurchmesser und einem Energiebedarf von 
6 PS. Die maximale Luftleistung beträgt 150 cbm/Min. bei etwa 
110 bis 120 mm WS. Der zweite, Fig. 120, für eine drückende 
Bewetterung bestimmte Ventilator ist doppelseitig saugend, hat 
500 mm Flügeldurchmesser und benötigt zum Antrieb 10 PS. 
Er liefert 220 cbm pro Min. bei 130 mm Gesamtspannung. 

Die Verbundmotoren der Maschinenbau-Anstalt Humboldt 
sind als Einzylinder-Verbundmotoren mit Stufenkolben gebaut. 
Die Luft gelangt zunächst in den Hochdruckzylinder, gibt in dem- 
selben einen Teil ihrer Energie ab, umspült. hierauf den Zylinder 
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und die Lager der Maschine, so daß die in Wärme umgesetzte 
Reibungsarbeit der Maschine durch sie aufgenommen und wieder 
nutzbar verwertet wird, und strömt sodann nach dem im Ventilator- 
gehäuse angeordneten Receiver. Die Führung der Luft in demselben 
erfolgt derart, daß sie gezwungen ist, sich an der durch die erwähnte 
Ventilatorluft geheizten Schneckenwand nach oben zu be- 
wegen. Aus dem Receiver wird die Luft in den Niederdruckzylinder 
geleitet, in dem sie den Rest ihrer Energie abgibt und aus dem sie 
endlich ins Freie austritt. 

Die Fig. 4, 5, 14 u. 15, Taf. 12 geben die Zeichnungen eines durch 
einen Verbundmotor mit Stufenkolben angetriebenen, von 





Fig. 121. 


der Maschinenfabrik Frélich & Kliipfel ausgeführten Ventilators 
wieder. Die Druckluft tritt oben in den Zylinder ein (Fig. 15), wirkt 
auf die Ringflächen des Motorkolbens und gelangt, nachdem sie 
daselbst gearbeitet hat, durch das Steuergehäuse unter den Kolben, 
wirkt auf die untere Fläche desselben und expandiert hierbei fast 
auf die atmosphärische Spannung. Bei einem Flügelraddurchmesser 
von 600, bezw. 750 mm und bei 900, bezw. 600 Uml. pro Min. 
saugt der Ventilator eine Luftmenge von 160, bezw. 190 cbm 
pro Min. an. 

Mit Vorteil werden Ventilatoren mit oszillierendem Motor 
dort verwendet, wo es sich um die Förderung kleiner Luftmengen 
handelt. Die Fig. 9 bis 11 u. 16 bis 18, Taf. 12 stellen eine von der 
Maschinenfabrik Frólich € Klüpfel ausgeführte Bauart solcher 
Ventilatoren dar. Die Luft tritt durch die Kanäle a und b (Fig. 9 
bis 11) in den ringförmigen Kanal e des Kolbens, von dort durch 
die Löcher d in den Zylinder und treibt den Kolben nach unten, 
bezw. setzt die Kurbel nach rechts in Umlauf. Sobald die Kolben- 
ringfläche c den Kanal b schließt, erfolgt die Expansion bis zum 
Hubende. Die Maschine ist einseitig wirkend. Beim Rückgang 
des Kolbens tritt die Luft aus, und zwar aus den Kanälen e und f 


Tabelle 
über Luftmengen am Ende einer innen glatten Luttenleitung von 
300 mm Durchmesser. 


inital. °° <<...  -- 
des Ventilators Umlaufzahl 














450 1080 | 1880 | 1585 | 1700| 1800] — | — | — 
600 820 | 1000 | 1150 | 1300 | 1400 | 1500 | 1630 1720 
700 650 | 800 | 920 1000 1130 ds mo 1380 
Pressung in mm W.S. 100 | 125 | 150 | 175 ¡ 200 | 225 
Freie Luftmenge in | 
cbm/Min. 100 | 110 | 120 | 130 | 140 | 145 
Kraftbedarf in PS ‘ 3,8 | 5,0 | 6,7 | 85 | 10,0 | 12,0 
y | 50m Länge | 79 | 89 1965 | 105 | 112 | 118 
E T AN 72 | 80 | 88 | 95 | 102 | 108 
eu: E % 62 |69,5 | 76 | 82 |87,5 | 93 
= 6 |20, ,, 50 | 56 61,5 [66,5 | 71 (755 
ge | 2505 „ 46 | 51 56,5 |60,5 | 65 | 69 
> AD A 41 | 46 505 1545 | 58 | 62 
© 3 | 350, , | 27 |32,5 | 88 [42,5 | 47 | 50 |53,5 | 57 
E 400, , 1255 |30,5 |36,5 | 40 | 44 [47,5 | 51 | 54 
3 EE 24 128,5 | 34 [37,5 [41,5 | 45 | 48 | 51 
500, „ [225[27,5 | 32 |35,5 39 | 42,5 [45,5 | 48 


Fig. 122 
Fig. 121 u. 122. Z. A.: Grubenventilatoren für Haupt- und Sonderbewetterung. 
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zum Auspuff g. Erwähnt sei noch, daß die vollständig gekapselte 
Maschine keiner besonderen Wartung bedarf. Die in zwei kraftigen 
Lagern gehaltene Welle láuft in einem Olbade und ist nach auBen 
gut abgedichtet. Bei 350 mm Flügeldurchmesser und 600 Uml. 
pro Min. saugt der mittels Druckluft von 4 at Spannung ange- 
triebene Ventilator 60 cbm pro Min. an. 

Steht Druckwasser in hinreichender Menge zur Verfiigung, so 
ist der Antrieb von Ventilatoren mittels Peltonrads empfehlens- 
wert, denn bei hohem Wasserdruck und großer Umdrehungszah! 
arbeitet diese Antriebmaschine mit gutem Wirkungsgrad. Die 
geringste erforderliche Druckhöhe beträgt etwa 50 m. Eine direkte 
Kupplung des Peltonrads mit dem Ventilator ist nicht 
immer möglich, da die Umlaufszahl des ersteren mit 
derjenigen des letzteren meist nicht in Einklang zu 
bringen 1st. 

Fig. 121 zeigt einen von der Maschinenfabrik Frö- 
lich & Klüpfel ausgeführten, von einem Peltonmotor 
mit 3 Düsen indirekt angetriebenen Ventilator. 

Sehr häufig wird bei Ventilatoren für Sonder- 
bewetterung der direkte elektrische Antrieb ge- 
wählt. In diesem Falle wird der Elektromotor auf einem 
am Ventilatorgehäuse angebauten, schmiedeeisernen 
Untersatz montiert. Zur Verbindung von Ventilator- 
und Motorwelle wird eine feste Scheibenkupplung ver- 
wendet. Die Maschinenfabrik Frölich & Klüpfel führt 
diese Ventilatoren entweder einseitig ansaugend und 
saugend sowie blasend verwendbar oder zweiseitig an- 
saugend und nur blasend anwendbar. aus. Bei Flügel- 
durchmessern von 450, 600, 750, 900 und 1000 mm und bei 1450, 
950, 725, 580 und 580 Uml. pro Min. sind die angesaugten Luft- 
mengen 105, 165, 230, 470 und 615 cbm pro Min., wobei 
Energiebeträge von 3, 4,5, 6, 9 und 11,75 PS benötigt werden. 

Wenn es sich darum handelt, einen möglichst billigen Ventilator 
für Sonderbewetterung aufzustellen, ohne daß auch Rücksicht 
auf die für ihn erforderliche Antriebskraft genommen werden 
muß, verwendet die A.-G. Kühnle, Kopp & Kausch in Franken- 
thal (Pfalz) einen Helikoidal-Ventilator, System Rateau. 
Der in Fig. 1 
bs 3 u. 12 
Taf. 12 wieder- 
gegebene för- 
dert bei 1600 
Uml. pro Min. 
600 cbm bei 
einer Depres- 

sion von 

80 mm WS. 
und bedarf zu 
seinemAntrieb 
etwa 1614 PS, 
den der mit <9 
zusam- 
mengebaute, 
für 20 PS be- 
messene 
Gleichstrom- 
motor ent- 
wickelt. Die 
Beschaufelung 
des Rades ist 
eine axiale, also ähnlich wie bei dem Helikoidenrade Rateauscher 
Kreiselpumpen mit kleinen Abmessungen und sehr großen Liefer- 
mengen, Helikoidal-Ventilatoren eignen sich insbesondere dann, 
wenn große Wettermengen bei geringem Gegendruck vorliegen. 
Die Regelung der Liefermenge ist ohne erheblichen Effektsverlust 
in weiten Grenzen durchführbar. 

Leicht, handlich und leistungsfähig sind endlich die Hand- 
ventilatoren, wie die in Fig. 122 veranschaulichte Ausführung der 
Maschinenfabrik Frölich & Klüpfel erkennen läßt. Der Antrieb 
des Flügelrades erfolgt durch eine Räderübersetzung, die mit einer 
zweckentsprechenden Schutzvorrichtung umgeben ist. 
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Fig. 123. Z. A.: Grubenventilatoren fúr Haupt- und 
Sonderbewetterung. 





Berechnung einer Bockwinde fiir 1000 kg Tragkratt. 
Von Eduard Kaschny. 
Mu Abbildungen, Fig. 124 bis 126. 


Aufgabe: Es ist eine Bockwinde fir 1000 kg Trag- 
kraft mit Hanfseil zu berechnen, von der nachstehende Werte 
gegeben sind: 


P = 1000 kg; 2 Arbeiter mit je A == 15 kg Kurbeldruck. 


Bevor zur eigentlichen Berechnung übergegangen wird, wäre 
über die allgemeine Bauart der Winde, Fig. 124, Skz. 1 bis 4 
folgendes zu erwähnen. 

Die Winde soll derart ausgeführt werden, daß zwei Last- 
geschwindigkeiten möglich sind, so daß also für kleinere Lasten 
auch eine kleinere Übersetzung benutzt werden kann. Die An- 
ordnung der Kurbelwelle hat so zu erfolgen, daß diese in der 
Richtung ihrer Achse verschiebbar ist. Die hier zur Anwendung ge- 
langende Sperradbremse von Becker soll derart wirken, daß beim 
Lastheben mit einem oder mehreren Vorgelegen sich die Brems- 
welle ungehindert in der Nabe der Brems- 
scheibe drehen kann, während die Sperradzähne 
unter dem Sperrkegel hinweggleiten. Die 
eigentliche Bremsscheibe bleibt also stehen, weil 
das Bremsband beständig angezogen ist. Wird 
die Kurbel losgelassen, so kann in diesem Fall 
die Last nicht sinken, weil die Sperrklinke das 
auf der Bremswelle festgekeilte Sperrad mit der 
festgebremsten Bremsscheibe kuppelt. 


) 


Berechnung des Triebwerkes. 


Nach Obigem soll ein Hanfseil verwandt 
werden, dessen Durchmesser sich aus der Glei- 
chung: 


Ds ll ps 
d=..JP=-, -71000 = a 86 mm bei 


normalem Betrieb, 


1 1 un 
d = 3 YP = 1000 = œ 40 mm bei 
starkem Verschleiß ergibt. 


Um nicht von Fall zu Fall den Hanfseil- 
durchmesser bestimmen zu müssen, haben die 
Fabrikanten von Hanfseilen Tabellen heraus- 
gegeben, mit deren Hilfe man ohne weiteres für 
eine bestimmte Tragkraft den entsprechenden 
Durchmesser ermitteln kann. Derartige Tabellen 
findet man in „Uhlands IngenieurKalender 11/91* 
und andern Fachwerken. 

Der Hanfseildurchmesser kann hier mit 
d = 36 mm ausgeführt werden, da nur nor- 
maler Betrieb in Frage kommt, 

Den Trommeldurchmesser, Fig. 124, Skz. 5, 
führt man bei Hanfseil und Handbetrieb all- 
gemein mit D=7 bis 10.d aus, und zwar ge- 
messen von Mitte bis Mitte Seil. Gewählt 8. 4 
ergibt D = 8-d = 8.36 = 288 mm, welchen 


Wert man der vielseitigen weiteren Verwendung des Modelles wegen | 


abrundet auf D = co 300 mm. 


Die Trommellänge 1 ist von der gegebenen Förderhöhe H ab- 
hingig, die hier H=11 m ist. Die Last hängt ohne Einschaltung 
von losen Rollen direkt am Seil und es sollen zur Schonung der 
Seilbefestigung, Skz. 5, bei volistindig gesenkter Last noch zwei 
Windungen auf der Trommel aufgewickelt sein, so daß sich aus 
der Gleichung: 


we H 11 


Don Bëlleg Ce t2 = 188 Windungen 





ergeben und die Trommellinge ist dann: 
1 = W; -d = 13,8 - 86 = œ 500 mm. 
Die Stärke des Trommelmantels (Skz. 5) ist bei kleineren 
Trommeln von den Herstellungsrücksichten abhängig und kann 
Im Mittel, wenn D in cm eingesetzt wird, mit: 
s = 0,02-D-+ 1,0 cm bei gußeisernem Mantel, 
8=0/01.D+0,8 , , schmiedeeisernem Mantel 
s=0,08-D+25 , , Holzmantel 

ausgefúbrt werden. l 
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Bei sehr langen Trommeln muß ferner noch untersucht 
werden, ob der Drehungs- und Biegungsfestigkeit genügt ist. Eine 
Versteifang des Trommelmantels durch Rippen ist bis zu 1 = 600 mm 
nicht erforderlich, dagegen werden darüber hinaus zweckmäßig 
radiale Rippen angeordnet. Trommeln bis zu 1— 400 mm werden 
allgemein mit einer Nabe hergestellt, Fig. 124, Skz. 4. 

Die Seiltrommel wird in Grauguß ausgeführt und man er- 
hält nach Vorstehendem eine Wandstärke von: 


s = 0,02 . D + 1 cm = 0,02 . 30 + 1 = 1,6 = ~ 16 mm. 
Zwecks Bestimmung der Materialanstrengung muS das Biegungs- 
moment usw. ermittelt werden. 
Der Trommelmantel ist beansprucht: 
1. auf Biegung durch den Seilzug P = 1000 kg, 
2. „ Verdrebung durch den Seilzug P = 1000 kg, 


3. „ Druck in zentraler Richtung durch die Umschlingung 
des Seiles, die sehr gering ausfällt und deshalb ver- 
nachläßigt werden kann. | 


i 
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Fig. 124. Z. A.: Berechnung einer Bockwinde für 1000 kg Tragkraft. 


Das größte Biegungsmoment beträgt: 
_P.1 1000.50 


M» SC 4 = 12500 kgem. 
Das Torsionsmoment ist gleich: 
Ma =P. . = 1000. > = 15000 kgem, 


so daß das ideelle Biegungsmoment sich zu: 
M; = 0,35 - Mp + 0,65 - /M,? + Ma? 
= 0,85 - 12500 + 0,65 - Y12500°+ 150002 = 17100 kgem. 
ergibt und für ringförmigen Querschnitt wird: 
nx Rt — rt nm 1324 — 11 6% 
er es ee, L— == 720 cm? 
W=4 R 4 13,2 ge 
Nach der Biegungsgteichung: M; — W-k, ist die hier vor- 
handene Materialbeanspruchung: 
M; 17100 


0 max = xy 


Ww 720 











= y 25 kg/cm?. 
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kp 

1,3 - ka 
sicht auf vereinfachte Berechnung vernachläßigt. 

Wie aus dem Vorstehenden hervorgeht, fällt die Material- 
anstrengung O max in diesem Fall so gering aus, daß in erster 
Linie die praktische Herstellung hier maßgebend ist. 

Wenn man die Kraftverluste unberücksichtigt läßt, so ergibt 
sich das Übersetzungsverbältnis bei einer Länge des Kurbelarmes 
1, = 400 mm zu: 


ist hier mit Rück- 





Das Beanspruchungsverbältnis o, = 


D 
.  Lastmoment _ 2 _1000:15_,,. 
-—— Kraftmoment 2-A-], 2-15-40 °° 
Der Wirkungsgrad der beiden Vorgelegewellen bezw. der 
Trommelwelle soll mit y, = 0,92 bezw. */, = 0,94 angenommen 
werden, und man erbált dann hier einen gesamten Wirkungs- 
grad von: n =m ° 14 ° % = 0,92 - 0,92 - 0,94 = 0,79, welchen Wert 
man zweckmäßig mit Rücksicht auf Ausfiihrungsfehler auf y = 0,75 
reduzieren und fiir die weitere Berechnung zugrunde legen wird, 
so daß man nunmehr eine Übersetzung erhält von: 


D 
E ae) 1000-15 
© 2.-A-len 2-15-40-0,75 
oder der einfachen Übersetzung wegen abgerundet: 
i = 18 = 1 : 6 und 1 : 8. 

Dadurch könnte der Kurbelarm von l, = 400 mm auf 
16,6 
18 
Die einzelnen Übersetzungen sollen wie folgt angeordnet werden: 

a) die große Übersetzung 1:6 zwischen Trommel und Brems- 
welle; 
b) die kleine Übersetzung 1:8 zwischen Bremswelle und 
Kurbelwelle. 
Arbeiten sollen die Zahnräder derart, da8: 


Triebling I mit dem Trommelzahnrade II kämmt, also ein- 
faches Vorgelege; die Bremswelle würde also leer mitlaufen. 


Triebling I mit dem Rade III kämmt, also doppeltes Vor- 
gelege; die Bremswelle wäre hier Vorgelegewelle. 


= 16,6 


1 





], =400 - = ~ 370 mm verkürzt werden. 


Triebling I zwischen III und IV steht, also ganz außer Ein- ` 


griff ist; Lastsenken. 
Zahnräderabmessungen: Trommelzahnrad II = Ry und 
Ritzel IV = rry auf der Bremswelle, folglich: 
my LI av 
Rı 6 Zu‘ 
Nimmt man die Zähnezahl des Ritzels IV mit zyy = 12 an, 
so ergibt sich die Zähnezahl des Rades II, Fig. 124, Skz. 5, nach 


dem Ubersetzungsverhaltnis von : zu: Zy==72. Die Zahn- 


teilung erbält man aus der Gleichung „Uhlands Kalender‘ II, 8. 78 
und es wird: | 


Bes 


Empfehlenswert ist es die Zahnteilung t als Vielfaches von x 
zu wählen, weil dadurch die Irrationalität vermieden wird. Dem 
vorstehenden Wert von t würde entsprechen: t=11-n, so 
daß also die Zahnräder 11 und IV, Fig. 124, Skz. 8, mit folgenden 
Teilkreisdurchmesser auszuführen wären: 











SA 8 EN EEE ER EEE 
2-7 





_ Zabnrad auf der Bremswelle III = Rın und Triebling I = rr 
auf der Kurbelwelle, demnach: 


rr 1 


E 

Rin 3 Zu 36 
Damit die gestellte Bedingung — Triebling 1 kámmt mit 
Zahnrad II bezw. III — erfüllt werden kann, muß Triebling I 





und Zahnrad III aus praktischen Gründen die gleiche Zahnteilung 
erhalten, wie Ritzel IV und Zahnrad II, also t=11-n und man 
erbält hier: 
zy = 12; Zum = 36; Di = 132 mm; Di = 896 mm. 
Die Zahnbreite soll ausgeführt werden mit: 
b = 2 . t =~ 2. 35 = 70 mm. 


= = 5 i : | 





zer? 
Zahn- | kreis le | Zähne- Zahn- , Zahn- Fuß- ' Kopi- 
rad | durch- | zahl stärke : breite höhe | höbe 
messer 
I: 132 "Is 12 16 70 4 ' ıl 
II 792 | ll. : 72 6 | 70 14 ° l 
II | 396 | llez | 36 ' 16 70 14 > 1l 
IV 132  Il-z 


12 16 70 14 11 


! ! 
i 


Berechnung der Bremse: Bei Berechnung der Bremse 
muß vor allem darauf Rücksicht genommen werden, daß die 
Reibungswiderstände der Trommel- und Vorgelegewelle dem Rück- 
druck der Last entgegenwirken. Es ist also das ideelle Moment 
nicht durch die Wirkungsgrade m+ yy zu dividieren, sondern mit 
denselben zu multiplizieren: 

M=P. 2 Sie 

Je größer die Werte von a und 7, sind, um so größer wird 
das von den Sperrwerken zu vernichtende Rückdruckmoment. Mit 
Rücksicht darauf empfiehlt es sich vorsichtshalber diese Werte 
hoch anzunehmen, hier z. B.: ass ny = 0,95. Bei der Berechnung 
der Übersetzung dagegen wird man stets vorziehen die kleinen 
Werte zu wählen. 


Demnach wird: 
M = 1000 .15- S 
In den meisten Fillen geniigt ein Bremsscheibendurchmesser 
von 200 bis 400 mm und soll derselbe hier gewählt werden 
mit: D, = 280 mm. Die Hebelarme, Fig. 125, Skz. 2 und Fig. 126 
Skz. 1, werden angenommen: 
a = 50 mm; b = 2,5-a = 125 mm; 1, = 500 mm. 


Mit diesen Werten bestimmen sich dann die Umfangskraft und 
die Bandspannungen zu: 


- 0,95 - 0,95 = œ 2250 keem, 


M 2250 
2 


Bandspannung, Fig. 125, Skz. 2, im auflaufenden bezw. 
ablaufenden Trum; Werte für ei" " siebe „Uhlands Kalender“ Il, 
S. 107: 

U. ef 
et &_ 221—1 
= U _ 160 ` 
ea 1 2211 ` 
Das Hebelgewicht bestimmt sich aus der Gleichung: 
t-b—T-a 135-125 — 295 - 50 

= A — l — 3,8 
S L 500 kg 
ausgeführt: G = 5 kg. | 

Diesem Wert entspricht ein auf den Hebel sufgeschobenes Ge- 
wicht von 115 mm Durchmesser und 72 mm Breite, Fig. 124, 
Skz. 8 und Fig. 125, Skz. 2. Das nicht in der Rechnung berück- 
sichtigte Eigengewicht des Bremshebels trägt zur Erhöhung der 
Sicherheit bei. 

Für das Bremsband soll eine Stärke von s = 2 mm, Fig. 129, 
Skz. 2, angenommen werden und k, = 800 kg/cm? für Schmiede 
eisen, so daß sich die Breite des Bandes aus der Gleichung 
ergibt: T=b-s-k,; 
BN O 
ak  0,2.800 ` 


T 160. 2,21 — 295 kg 


œ 135 kg. 





b 5 cm. 


Diese Breite wird man mit Rücksicht auf den Verschleiß auf 
6 cm erhöhen, Fig. 125, Skz. 1, das Bremsband also ausführen 
mit s = 2 mm; b = 60 mm. 

Um den Durchmesser des Drehbolzens bestimmen zu können, 
muß vorerst noch die Kraft ermittelt werden, mit welcher der 
Drehbolzen auf Biegung beansprucht wird. Die Kraft findet 
man am einfachstsn auf graphischem Wege. Sie ist die Resul- 
tierende aller auf den Hebel einwirkenden Kräfte, d. h. die 
Schlußlinie des Kräftepolygons, Fig. 126, Skz. 2 und ergibt sich 
in diesem Falle za R = 450 kg. 









N > A 


a 37 
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Fig. 125. Z. A.: Berechnung einer Bockwinde für 1000 kg Tragkraft. 






Der Bolzendurchmesser selbst bestimmt sich dann mit 
kp == 600 kg/cm? aus der Gleichung: 


R-l 1 450.6 1 


—_ ==. . dÉ. k: = dÉ, 
3 10 d3- kp; 5 50 d3. 600 


oder: dọ = 28 mm, Fig. 125, Skz. 2. 

Die Bolzen mit den Durchmessern d, und d,, Fig. 125, 
Skz. 3 und 4, die zum Anschluß der Scharniere an den Brems- 
hebel dienen, sind nur dann auf Abscheren zu berechnen, wenn 
sie vollständig ohne Spiel in den Augen sitzen. Wenn jedoch 
nur etwas Spielraum vorhanden ist, dann tritt Biegung ein. 
Ferner wire hierbei aber noch zu bemerken, daß die Berechnung 
des Bolzens, als Träger mit gleichmäßig verteilter Last von 
Mitte bis Mitte Auge aufliegend, zu ungiinstige Werte liefert 
und zwar aus dem Grunde, weil die Befestigungsweise des Bolzens 
den Voraussetzungen einer solchen Berechnung nicht voll ent- 
spricht und nicht so ungünstig liegt. Deshalb kann man an- 
nähernd den Bolzen nur auf eine Länge |’, Fig. 125, Skz. 3 und 4, 
zwischen den Augen als freitragend annehmen und erhält dann 
die Biegungsgleichung bei gleichförmig verteilter Last: 


T-1_ A 


BEE gT 
worin k, = 600 kg/cm? gesetzt werden kann. 
Die Werte von T und t hatten sich nach Vorstehendem zu: 
T = 295 kg und t = 135 kg ergeben. Führt man |’ = 24 mm 
aus, so erhält man: 





295.24 1 
= =. dÉ, = 
3 10 d8.600 oder d,—1,1 cm 
1385-24 1 
a APPS, 8 = 
5 10 d3.600 oder d,=0,3 cm. 
Ausgeführt wird: 
Y Pp, = 20 mm; d; = 15 mm 
(Fig. 125, Skz. 3 und 4). 
Die Befestigung der Brems- 
R bandenden am Hebel ist aus 


den Skz. 8 und 4 zu ersehen. 
Die Nieten, deren Durchmesser 
4 bis 8 mm beträgt, werden 
kalt eingezogen und sind auf 
Biegung zu berechnen. Für 
beide Bandenden führt man 
die Nietung gleich aus und 
setzt die größte Bandspan- 
nung T in Rechnung. Nimmt man 
den Nietdurchmesser mit d = 6 mm an und wählt k, = 500 kg/cm?, 
So erhält man aus der nachstehenden Gleichung die Nietenzahl: 
8 
TFs y 295-01 1 
== dh. L EEN E A 
So d8. k,; : = 0,63. 500 
Nietenzahl: i = 3. 





S 


Fig. 126. Z. A.: Berechnung einer 
Bockwinde für 1000 kg Tragkraft. 








i 
oder: 
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Die Sperräder, die bei den Winden den Rückgang der ge- 
hobenen Last verhindern sollen, werden allgemein mit kleinen Durch- 
messer ausgeführt. Würde man einen großen Durchmesser wählen, 
so würde sich zwar eine kleine Umfangskraft ergeben, aber die 
Umfangsgeschwindigkeit groß ausfallen, was ein Nachteil ist. Bei 
dieser Ausführung würde nämlich beim Rückgang der plötzlich 
einfallonde Sperrkegel einen Stoß erhalten, der im Quadrat der 
Umfangsgeschwindigkeit wächst. 


Die Sperradzúbnezahl wählt man allgemein mit z, = 8 bis 12 
und das Verhältnis der Zahnbreite zur Zahnteilung: =2 bis 1. 


Ferner: 
k» == 300 kg/cm? für Gußeisen, wenn keine Stöße, 
k, = 200 R . š » Stöße zu befürchten sind. 
Das Moment ist nach Obigem M = 2250 kgcm. 
Nimmt man z, = 12 an; a = 1; kb = 200 kg/cm, so er- 
8 


gibt sich, Außenverzahnung vorausgesetzt, die Teilung aus der 
Gleichung: 


8/75, 7 SI anara ~ 
M t 2250 
t, = 3,75 e H. SE . ba = 3,75 . Van .1= 3,1 cm 
te = 12.7 


und daran anschließend die Breite des Sperrades b, = cv 40 mm, 
Fig. 125, Skz. 1. (Fortsetzung folgt.) 


oder 


Anwendung und Wirtschaftlichkeit der Massiv- 
deckenkonstruktionen zwischen I-Trägern. 


Von Heinrich Behr in Elberfeld. 
(Schluß aus Heft 10.) 


Dabei ware kurz einzufügen, daß Hourdis Gewölbeziegel dar- 
stellen, die mit einer oder mehreren großen Öffnungen versehen und 
so groß sind, daß sie von einem Balkenträger zum andern reichen. 
Die Herstellung geschieht, wie auch bei den übrigen Gewölbeziegeln, 
aus einem gut plastischen Ton auf zwei gewöhnlichen Strangpressen 
oder auf Röhrenpressen. Die Formen der übrigen Gewölbeziegel sind 
sehr verschieden, meist erhalten sie einen durchgehenden Hohlraum. 
Diese Hohlräume werden dabei so angeordnet, daß die verbleibenden 
Stege entweder in der Druckrichtung des Gewölbes oder recht- 
winkelig zu derselben angeordnet sind. 

Zur Würdigung und Beurteilung der einzelnen Eigenschaften 
der Massivdeckenkonstruktionen soll nunmehr eine vergleichende 
Kritik mit den Eisenbetondecken angestellt werden. 

Als die Eisenbetondecken zur Mode geworden waren, bemühte 
man sich, ihre Vorzüge in das rechte Licht zu setzen, und da war es 
in erster Linie der Vorwurf, den man der veralteten Massivdecke 
zwischen Trägern machte, sie übe zu große Horizontalschube aus, 
eigne sich also nicht für Decken, die Erschütterungen aushalten und 
in Gegenden, wo Senkungen zu befürchten sind, verwandt werden 
sollen. Daß Horizontalschube von scheitrechten Gewölben ausgeübt 
und durch keine Formgebung der Steine verringert werden können, 
ist klar. In der Überzahl der Fälle sind diese aber so gering, daß be- 
sondere Maßnahmen, sie aufzunehmen, nicht erforderlich sind. 
Will man aber etwa in Gegenden mit Bergbau die Horizontalschube 
vermeiden, so hat man dazu billige Mittel. Eine Rundeisenverankerung 
der Träger untereinander genügt schon in den meisten Fällen. 
Meist gelangen aber in größeren Gebäuden, und um die handelt es 
sich in erster Linie, Unterzüge auf dem Fensterpfeiler liegend, zur 
Verwendung, auf dem die Deckenträger festgebolzt werden. In 
diesem Falle geben die auf dem Fensterpfeiler verankerten Unterzüge 
eine gute Querverbindung, während die auf den Unterzügen 
festgebolzten Deckenträger das Gebäude in der Längsrichtung 
halten. 

Man mag ja diese Anordnung für veraltet halten; eine ebenso 
gute Verankerung wie eine Eisenbetonplatte gewährleistet sie jedoch 
auf jeden Fall und an Sicherheit ist sie dieser vielleicht überlegen. 
Das erhellt aus einer ganz einfachen Betrachtung. Die Eisenbeton- 
platte wird über den Unterzügen als kontinuierliche gerechnet, die 
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Stützpunkte sind in gleicher Höhe liegend angenommen. Da die 
Eisenbetondecken aber gerade für Gebiete mit Senkgefahr so geeignet 
sein sollen, nehme man auch einmal an, ein Eisenbetonunterzgu 
senkte sich. Was ist dann die Folge? Mit der geringsten Stützen- 
senkung verschieben sich die positiven Momente auf die Stützen zu 
und vergrößern sich ganz erheblich, während die negativen Momente 
über den Stützen kleiner werden, sofern sie nicht ganz verschwinden, 
das heißt, in die Praxis übersetzt: an Stellen, wo die Eisen zum 
Teil schon aufgebogen sind, treten die vergrößerten Momente auf, 
die dort liegenden Eisen werden also in sehr hohem Maße über- 
beansprucht und es müssen sich Risse bilden, die eine Lockerung 
ım Gefüge der Konstruktion zur Folge haben. 

Andererseits bekommen die über der Stütze liegenden Eisen, 
die die negativen Momente aufnehmen sollen, nicht den errechneten 
Zug, sondern evtl. gar keinen, sofern sie nicht gar infolge größerer 
Senkung Druck erhalten und dann die Tendenz haben, den Beton 
über der Stütze, das ist über dem Unterzur, nach oben zu 
sprengen. Daß dies die Haltbarkeit der Decke gefährdet, liegt auf 
der Hand. 

Wie steht es nun aber mit dem Unterzug? Er wird meistens 
als Plattenbalken berechnet, ob er aber auch als solcher wirkt, wenn 
nach seiner Senkung obige Erscheinungen eintreten, das dürfte zu 
bezweifeln sein; zum mindesten dürfte der Druckgurt, der schon 
infolge der Senkung eine andere Beanspruchung als errechnet erhält, 
eine große Gefahr in sich bergen. — 

Wie verhalten sich jetzt eiserne Unterzüge und Träger in solchem 
Falle? Bei ihnen hat eine Verschiebung der Momente keinen Ein- 
fluß, denn Druck- und Zugzone gibt es bei ihnen nicht, und die 
Elastizität des Eisens ist so groß, daß sich der Längsträger infolge 
Senkung des Unterzuges durchbiegen kann, ohne daß die Grenze 
der zulässigen Spannung überschritten wird, oder eine Gefahr für 
das Bauwerk eintritt. In noch höherem Maße sind diese Bedenken 
am Platze, wenn auch die Stützen aus Eisenbeton hergestellt sind. 
Was aber die Deckenplatte zwischen den I-Trägern angeht, so hat 
man bei allen, außer der Dresseldecke, die Möglichkeit, durch Eisen- 
einlagen den scheitrechten Bogen zu einem Plattenbalken zu ge- 
stalten, der allein durch seine Balkenwirkung nach Verschiebung 
der Widerlager seine Tragfähigkeit behält. Damit dürfte die Be- 
rechtigung der Massivdecke zwischen Trägern auch für Bergbau- 
gebiete nachgewiesen sein. 

Ein weiterer Einwand ist der der Feuergefährlichkeit. Bislang 
haben sachgemäß umkleidete Eisenkonstruktionen dem Feuer noch 
immer Stand gehalten. Ein Blick auf die Zeitungsnotizen der großen 
Brände in Amerika wird auch den Laien davon überzeugen, und wenn 
die Amerikaner nicht selbst diese Erfahrung gemacht hätten, würden 
sie wohl kaum ihre Wolkenkratzer zu solch schwindelnder Höhe 
aufführen, und diese bestehen doch ausschließlich aus meist mit 
Terrakotten umhüllten Eisenkonstruktionen. Unsere Feuerver- 
sicherungen verstehen doch auch zu rechnen; sie als die in erster Linie 
Beteiligten machen jedoch in ihrer Prämie einen Unterschied 
zwischen Eisenbeton- und Eisenbauten nicht und das von rechts- 
wegen. Auch gelegentlich vorgenommene Brandproben haben die 
Feuersicherheit ummantelter Eisenkonstruktionen bewiesen. So 
unterzog man 1894 in Hamburg eine Kleinsche Decke einer Brand- 
probe von 70 Minuten Dauer. Die Temperatur betrug etwa 1050°. 
Dann wurde unter 7 at. Wasserdruck gelöscht. Da zeigte es sich, 
daß die nicht ummantelten Eisenteile erheblich verbogen waren, 
während die ummantelten und die Kleinsche Decke selber keine 
Veränderungen erfahren hatten, ja die Kleinsche Decke auf ihrer 
Oberfläche nur kaum nennenswert erwärmt war. Das sind Tat- 
sachen, die niemand wegdisputieren kann. — 

Es mögen nunmehr einige Momente besprochen werden, in 
denen die Massivdecke zwischen I-Trägern, der Eisenbetondecke 
überlegen sein dürfte. Zuerst in bezug auf Schallsicherheit. 

Es ıst Tatsache, und Professor Nußbaum geht von ihr in 
seinem Aufsatz „Ergebnisse von Studien über Schalldampfung“ aus, 
daß ein Gegenstand um so hellklingender und schalleitender ist, 
je fester und einheitlicher sein Gefüge ist. Das festeste Gefüge 
hat, das kann ihm sichtlich nicht abgesprochen werden, der Eisen- 
beton, also dürfte er auch der Baustoff sein, der den Schall am leich- 
testen leitet. Jedenfalls ist es klar, daß ein poröser Stoff, wie der 
Ziegel, bei weitem nicht so schalleitend sein kann. Hierzu kommt, 
daß die Eisenbetondecke in ihrer Einheitlichkeit, sie ist ja gewisser- 





maßen in einem Stück gegossen, in einheitliche Schwingungen ve- 
raten wird, während der Träger und die getragene Decke auf jede: 
Fall verschiedene Schwingungsdauer haben werden; die Schwin- 
gungen müssen sich also gegenseitig stören und abschwächen. Das 
ist eine einfache physikalische Erscheinung. Werden nun auch noch 
sämtliche tragende Konstruktionen aus Eisenbeton hergestellt, so stellt 
das ganze Bauwerk einen Monoliten dar: alle Decken und Wände 
sind eingespannt, und die Schallwirkung wird wesentlich erhöht. nach 
Ansicht von Prof. Nußbaum mindestens verdoppelt. Prof. NuB- 
baum führt weiter aus. daß der Schall am besten gedämpft wird. 
wenn er aus einem gut schalleitenden Baustoff in einen schlechten 
Schalleiter gelangt; in Übereinstimmung damit ist fast auch allen 
Hohlsteindecken eine Schlacken-, Aschen- oder besser Sandschich: 
angeordnet; eine Vorkehrung einerseits, um den Schall zu dämpfen. 
andererseits auch, um die Trägerhöhe auszufüllen und eine glatte 
Deckenoberfläche zu ermöglichen. Es liegt auf der Hand, daß eine 
derartige Ausführung bei einer Eisenbetondecke in weit höheren‘ 
Maße erforderlich ıst. Vielfach wird Jedoch auch das in Abrede ge- 
stellt, denn dann geht der ins Feld geführte Vorzug der Eisenbeton- 
decke, die geringe Konstruktionshöhe verloren, und das an sich schon 
so hohe Eigengewicht wird unliebsam erhöht, d h. die Kosten werden 
vermehrt. Man hat sich dann, in Anerkennung der Schalleitung der 
Eisenbetondecken bemüht, die Decke in Rippen aufzulösen und 
unten glatt zu verputzen, um so schalldämpfende Decken zu er- 
zielen, ein Prinzip, auf dem auch andere Decken mit künstliche: 
Hohlkörpereinlage beruhen. Die Urteile hierüber sind sehr geteilt. 
Prof. Nußbaum kommt wieder auf Grund seiner Untersuchungen 
zu dem Resultat, daß diese den Schall wenig dämpfen, ja oft ve:- 
stärken, da die Decken mit größeren Hohlräumen wie Resonanz- 
böden wirken. Aus diesem Grunde werden, wie Decke 8 zeipt. 
Schwemmsteine zwischen den tragenden Rippen verlegt. Am besten 
sollte jede Decke mit Sand überschüttet sein. Die gegenteilige Me:- 
nung ist in vielen Industriestädten vertreten. Man begnügt sich 
häufig damit, und zwar gerade bei Schulbauten, auf die Beton- 
decke einen Estrich zur Aufnahme des Linoleums zu legen und 
bezeichnet eine solche Decke als schallsicher, was nach Ansicht 
der in solchen Räumen unterrichtenden Lehrern durchaus nicht 
der Fall ist. 

Ein weiterer Vorteil der Trägerbauweise liegt in der Möglichkeit 
des unbegrenzten Umbaues, die heute eine wichtige Rolle spielt. 
Wenn man durch die Geschäftsstraße einer Großstadt geht, so muß 
man sich manchmal wundern, mit welcher Leichtigkeit ganze Häuser 
von ein paar nachträglich eingebrachten Unterzügen und Stützen 
abgefangen werden. Aber nicht allein in der großen Schwierigkeit 
und den Kosten der Veränderungs- und Abbruchsarbeiten liegt ein 
Nachteil der Eisenbetonbauweise, sondern auch in dem Wert des 
übrig bleibenden Abbruchsmaterials selbst. Auch dieses ist bei 
Eisenbetonbauten gleich Null, während bei Trägerbauten das Eisen 
mindestens einen Schrottwert von 30 bis 40%, behält. Somit 
liegt in der Verwendung des Eisenbetonbaues auch eine Ver- 
minderung des Wertes vom Grundstück, die sich allerdings viel- 
leicht erst den späteren Generationen in ihrer ganzen Härte fühl- 
bar machen wird. 

Daß die alte Trägerbauweise noch nicht der Vergangenheit an- 
gehört, sondern sehr wohl konkurrenzfähig und gleichwertig, wenn 
nicht gelegentlich überlegen ist, dürfte durch die Ausführungen be- 
wiesen sein. Die sichere Kalkulation der Trägerbauweise, die 
Möglichkeit der schnellen und sicheren Ausführung, die eine 
Zeit-, also auch Geldersparnis bedeutet, die Freiheit in den 
Dispositionen und in der Innehaltung des Arbeitsplanes, die da- 
durch erreicht wird, das alles sind Dinge, die für die Träger- 
bauweise sprechen. 

Und es ist ja auch wahrlich Platz für Eisenbetonbau und Eisen- 
bau auf allen anderen Gebieten, so auch im Hochbau, und im letz- 
teren sind dem Eisenbetonbau sogar Gebiete vorbehalten, die ihm 
niemand streitig machen kann. Wo jedoch dem Eisenbetonbau die 
technische und wirtschaftliche Überlegenheit fehlt, — und da dar! 
man nicht nur an das heute denken —, da soll man ıhn nicht mit 
Überanspannung aller Kräfte verrücken, denn das ist eine er- 
künstelte und erzwungene Entwicklung, die keine fruchtbare 
Wirkung auf unsere neueren Banaufgaben zeitigen wird. 
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Luftfilter fiir Turbo-Generatoren. 
Mit Abbildung, Fig. 127. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist eine nk für Kühl- 
luftfilter von Turbo-Generatoren, die das betr. Filter in dem Augen- 
blick selbsttätig absperrt, wo im Filter ein Brand auftritt. 

Es ist wohl allgemein bekannt, daß man zur Abkühlung der 
Turbo-Generatoren ziemlich bedeutender Luftmengen bedarf. Nun 
aber ist in den Werkstätten, und das gilt auch von den Maschinen- 
häusern, die zu diesem Zweck zur Verfügung stehende Luft nicht 
immer durchaus rein, im Gegenteil, sie enthält vielfach sogar ganz 
bedeutende Mengen Staub usw.; dieser aber setzt sich an den Ma- 
schinen fest und drückt dadurch deren Wirkungsgrad herab. Bisher 
überwandt man diesen Übelstand gewöhnlich dadurch, daß man die 
Maschinen zeitweise reinigte. Fig. 127 veranschaulicht ein Filter, 
das hierfür sehr geeignet zu sein scheint. 

Das Filter wird im Keller des betr. Maschinenhauses, wenn es 
irgend geht, unmittelbar unter dem Turbo-Generator angeordnet 
und besteht aus dem eigentlichen Filtergefäß a, der Kammer k 
und einigen Nebeneinrichtungen, auf die weiter unten noch näher 
eingegangen werden soll. Naturgemäß sitzt das Filter unmittelbar 
vor einem Frischluftkanal i. Da man die Möglichkeit haben muß, 
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Fig. 127. Z. A.: Luftfilter far Turbo-Generatoren. 


das Filter zeitweise zu reinigen, so muß es so konstruiert sein, daß 
man es ausheben oder wenigstens in eine zugängliche Lage bringen 
kann. Weiter ist bei allen derartigen Anlagen nie ausgeschlossen, 
daß einmal ein Funke oder ein Licht mit den Filtertüchern in Be- 
rührung kommt, wodurch dann leicht ein Brand entstehen würde. 
Die Flammen würden in den Generator hineingesaugt werden, 
könnten also dessen Wicklung zerstören. 

Um auch diesen Übelstand zu beseitigen, ist der A. E. G. in 
Berlin, wie wir im „Engineer“ lesen, eine Einrichtung patentiert, 
die in Fig. 127 bei f angedeutet wurde. Sobald nämlich ein Brand 
im Filter auftritt, schließt eine Klappe die Öffnung, welche Filter 
und Generator verbindet und sperrt damit das Filter vom Generator 
völlig ab. Die betr. Klappe wird während das Filter arbeitet, durch, 
ein Gewicht c geöffnet gehalten. In das Seil, welches Klappe und 
Gewicht verbindet, ist ein Systém von Fäden b eingeschaltet, die 
zu Beginn des Brandes sofort zerstört werden, so daß das Gewicht 
zu Boden fällt und auf die Klappe f keinen Einfluß mehr ausübt. 
Diese schließt sich infolgedessen unter der Einwirkung ihres eigenen 
sowie eines zweiten an ihr angebrachten Gewichtes d. In demselben 
Augenblicke hört aber auch der Zug im Filter a auf, dem Feuer ist 
damit die Nahrung entzogen und es muß erlöschen. 

Verbindet man die Klappe f oder den Rahmen e auf geeignete 
Weise mit einem elektrischen Stromkreis, so hat man die Möglichkeit, 
durch ein elektrisches Klingelzeichen den Maschinisten zu alarmieren. 
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Das Befahren der vor dem Filter liegenden Partie des Frisch- 


luftkanals k ist durch eine im übrigen dicht schlieBende Tir g ge- 
sichert. | 


Ein neuer Schiffsantrieb. 


Als nach jahrzehntelanger Alleinherrschaft auf dem Gebiet 
der Betriebsmaschine die Dampfmaschine der Dampfturbine zum 
Opfer zu fallen drohte, war das Aufsehen in Fachkreisen ein 
ziemlich großes. Noch größer aber wurde es, als vor nicht langer 
Zeit die Ölmaschine in den praktischen Dienst der Großschiff- 
fahrt trat. 

Eine Eigenschaft haben Dampfmaschine und Ölmaschine aller- 
dings gemeinsam, welche als Hauptvorteil für den Schiffsbetrieb 
zu betrachten ist, ihre verhältnismäßig niedrigen Umdrehungs- 
zahlen im Großbetrieb, durch diese sind sie der Dampfturbine auch 
überlegen. Bei der Turbine liegen die Verhältnisse eben anders; 
dort ist die hohe Tourenzahl notwendig wegen der rationellen Aus- 
nutzung des Dampfes. Nun aber ist die hohe Umlaufszahl ungünstig 
für die Propeller. Um den letzten Übelstand unter noch anderen 
Vorteilen zu beheben, entstanden die sog. Föttinger-Trans- 


formatoren — der neue Schiffsantrieb —, die ausschließlich 
von den „Vulkan-Werken Hamburg und Stettin, A.-G.“ 
gebaut werden. — Über sie ist das folgende zu berichten: 


Am 20. Dezember 1913 lief auf der Werft der Vulkan-Werke 
in Stettin-Bredow ein für die Hamburg-Amerika-Linie be- 
stimmter Fracht- und Passagierdampfer von Stapel, der in der 
Taufe den Namen „Admiral v. Tirpitz“ erhielt. — Die Haupt- 
abmessungen dieses neuesten Ozeanriesen sind folgende: 


Länge über alles. ....... 188,0 m 
Größte Breite . . ....... 22,9 „ 
Seitenhöhe des Hauptdecks. . . 14,0 ,, 
Tiefgang, beladen ....... 88 ,, 


Außer einer Ladefähigkeit von 10000 ts können mit dem Schiff 
etwa 2000 Passagiere in vier Klassen befördert werden. — Das Fahr- 
zeug ist für den Panama-Kanaldienst eingerichtet und mit allen 
Bequemlichkeits- und Sicherheitseinrichtungen versehen. 

Abgesehen von Änderungen in der Kesselanlage gegenüber 
anderen Schiffen fällt die grundsätzliche Änderung des Antriebs- 
mechanismus ins Auge. Es kommen hierfür zum erstenmale für ein 
derartig großes Schiff diezu Anfang erwähnten Föttinger-Trans- 
formatoren als Propellerantriebsmaschinen in Anwendung. 

Die Grundidee dieser Anlage rührt von dem früheren Vulkan- 
Ingenieur und jetzigen Professor an der technischen Hochschule 
zu Danzig, Dr. Föttinger, her; sie ist kurz folgende: Die An- 
triebsturbine des Schiffes, welche eine verhältnismäßig hohe Touren- 
zahl besitzt, ist auf gleicher Welle mit einem Rotor gekuppelt, dessen 
Schaufeln wie die der Wasserturbinen ausgebildet sind. Demselben 
wird von der sog. Rückförderpumpe Wasser zugeführt, welches er 
in ein entsprechend geformtes, konzentrisch zu ihm angeordneten 
Laufgehäuse preßt und dieses in Drehung versetzt. Die Welle 
von diesem Teil ist mit der Propellerwelle fest gekuppelt, so daß 
die Umdrehungszahl des Transformators auch diejenige des Pro- 
pellers ist. Diese Art der Übertragung ist natürlich vollständig ge- 
räuschlos, während letzteres bei Zahnräderübersetzungen doch 
mindestens nicht ganz zu vermeiden ist. 

Durch Verwechselung des Wasser-Ein- und Austritts im Trans- 
formator selbst läßt sich der Drehsinn ändern und. daher um- 
steuern der Propeller unmittelbar, ohne Zuhilfenahme von be- 
sonderen Rückwärtsturbinen. 

Da der Transformator ım Verhältnis zur Turbine sehr klein 
ist, ergibt sich als weiterer Vorteil eine gute Übersicht des ganzen 
Maschinenraumes. 

Durch die Zusammenstellung ist ferner ein gutes Zusammen- 
arbeiten von Wasser- und Dampfturbinen erreicht und die ver- 
schiedenen Versuche mit ausgeführten Anlagen haben nur günstige 
Resultate geliefert. Die Versuche mit einer größeren Anlage auf dem 
Probierstande des Hamburger Werkes gelangen recht gut. 

Als erstes größeres Schiff ist kürzlich der Seebäder-Dampfer 
„KöniginLouise“derHamburg-Amerika-Linie von derselben 
Werft zur Ablieferung gebracht worden und bei den verschiedenen 
Probefahrten sprachen sich alle sachverständigen Fahrtteilnehmer 
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lobend über die leichte und exakte EE der Haupt- 
maschinenanlage aus. —. 

An der Kesselanlage ist neu die Verwendung von Wasser- 
rohrkesseln gegenüber Flammrohrkesseln bei anderen, früheren ent- 
sprechend großen Ausführungen. Bührs, Stettin. 


Ein Mittel, die Verunreinigung der AAA 
zu verhindern. 


Mit Abbildung, Fig. 128. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist ein Apparat, mittels dessen 
man das Eindringen von Unreinlichkeiten in die Rohrleitung sicher 
verhindern kann. Der Apparat läßt sich auch als „Rücklaufver- 
hinderer*, an Stelle des Rückschlagventiles für Heizapparate, ebenso 
in Feuerlóschleitungen usw. gebrauchen. 

Der Beschaffung gesundheitlich einwandfreien Trink- und 
Gebrauchwassers hat man allerdings schon von Jeher groBe Auf- 
merksamkeit zugewandt. So viel aber auch fiir eine mustergiiltige 
Wasserversorgung schon getan worden ist, der Schutz des Leitungs- 
netzes gegen Eindringen verunreinigten AuBenwassers wurde 
seither doch nur wenig beachtet. Werden beisp. die Hauptleitungen 
gespilt bzw. entleert, oder tritt ein Rohrbruch ein, so kann leicht 
verunreinigtes Wasser u. a. aus Spüleimern, Badewannen, Becken, 
in welche von der Zapístelle aus Gummischläuche hineinhángen, 
aus Klosetts oder stagnierendes Wasser aus Endleitungen, auch ver- 
dorbene Luft aus nicht ventilierten Raumen in die Leitung ein- 
gesaugt werden. — Diese unreinen Wasser und verdorbene Luft- 
mengen bilden dann ene gesundheitliche Gefahr fiir alle die ihr 
Wasser jenem verseuchten Rohrnetz entnehmen. 

Will man diese Gefahr beseitigen, so bedient man sich am 
einfachsten eines Riicksaugverhinderers, wie ihn Bopp & 
Reuther in Mannheim-Waldhof bauen. 








Dieser durch D. R.-Patent geschützte Apparat ist, nebenbei 
bemerkt, zugleich fiir etwa an Wasserleitungen anschlieBende 
Feuerlöschleitungen als Riicklaufverhinderer zu verwenden. Ist 
er in die Verbindung von Wasserleitung und Feuerlóschleitunz 
eingeschaltet, so kann in die letztere durch die Dampfspritze oder 
Pumpe usw. Hochdruck gegeben werden, ohne daß eine Rück- 
wirkung auf die Wasserleitung bemerkbar werden würde. 


Mit gleichem Erfolg läßt sich der Apparat als „Rücklauf- 
verhinderer” für Heizungsappa- 
rate, an Stelle der unzuverlässig 
wirkenden Rückschlagventile, zur 
Verhütung des ,,Warmwasserriick- 
laufes“ benutzen. Er gestattet in 
dieser Verwendungsweise freien Durch- 
laß nach der Feuerlöschleitung bzw. 
dem Heizapparat, verhindert jedoch 
den Rücklauf aus diesen in die Lei- 
tung. | 

Über die Konstruktion des Rück- 
saugverhinderers gibt die Abbildung 
Fig. 128 Aufschluß. Der Apparat 
besteht aus dem Gehäuse g mit dem 
eingeschraubten Stulpsitz s und dem 
Paragummistulp, welcher den Stulp- 
sitz 8 umschlieBt und die Durch- 
trittsöffnung verdeckt. — Bei normaler DurchfluBrichtung wird 
der Gummistulp vom Wasserdruck gehoben und das Wasser 
strömt durch die Öffnungen des Stulpsitzes; hört der Durch- 
fluB auf, so legt sich der Stulp wieder geräuschlos und ohne 
Rückschlag zu erzeugen auf die Öffnungen des Stulpsitzes 
dicht auf, so daß ein Zurückfließen des Wassers nicht statt- 
finden kann. 





Fig. 128. Z. A.: Ein Mittd, 
die Verunreinigung der Rein- 
wasserleitung zu verhindern. 
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Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten dieser Zeitschrift zur freien Aussprache úber technische Fragen 


uod Vorkommnisse zur Verfúgung. 


Reklamen für einzelne Werke bel Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. 


Verantwortung fiir diese Korrespondenz ab. 


Welche wirtschaftlichen Gesichtspunkte sind bei Fabrikneu- 
bauten*) zu berücksichtigen? Darauf erwidert Dipl.-Ing. C. M. 
Lewin in Berlin W. 50: 


Wer eine Fabrik neu anlegen will, muß nicht allein die ört- 
lichen Verhältnisse einer sorgfältigen Prüfung unterziehen, sondern 
auch das Areal, den Bau und die Einrichtung derselben dem ins 
Auge gefaßten Umfang des Unternehmens anpassen. Es werden 
sehr oft bei der Anlage von Fabriken, um augenblicklich kleine 
Vorteile auszunutzen, Fehler begangen, die zu einer so großen, 
dauernden Belastung des Unternehmens führen, daß man nicht 
verstehen kann, wie bei der nötigen Sachkenntnis solche Dinge 
überhaupt vorkommen konnten. 

Soll ein Werk neu errichtet werden, so kommt in erster 
Linie neben wohldurchdachten Gründungsplänen und Rentabilitäts- 
berechnungen, die die Fabrikation irgendeiner Güterart nach fest- 
gelegtem Fabrikationsprogramm vorsehen, der Ort der Niederlassung 
und der Bauplatz in Frage. 

Bei der Wahl des Orts kommt das nähere Absatzgehiet, oder, 
wenn es sich um Erzeugnisse handelt, die weit verschickt werden 
müssen, die leichte Versandmöglichkeit nach allen Gegenden in Be- 
tracht. Handelt es um Erzeugnisse, die hohe Frachten nicht ver- 
tragen können, so ist die Lage an einem schiffbaren Flusse, bezw. an der 
See (wobei auch Bahnverbindung wegen der Gefahr des Einfrierens 
und Austrocknens von Flußläufen und Kanälen nicht ausgeschlossen 
sein darf) wohl für jeden Betrieb die beste. Von dem Bestreben 
geleitet, möglichst viel Industrie heranzuziehen, suchen sich viele 
Gemeindeverwaltungen in dem Entgegenkommen zu überbieten, 
das sie dem Gründer neuer Fabriken entgegenbringen; neben 
ee oa Kapitalsbeteiligung, bezw. -beschaffung wird 


*) Ausführliches Material über Fabrikbauten enthält das Werk: 
Der Fabrikbetrieb von Lewin-Ballewski; über praktische und kon- 
trollfähige Fabrikorganisation berichtet meine „Werkstätten- 
buchführung für moderne Fab rikbetriebe*. 


Ebenso lehnt die Redaktion die 


sogar das erforderliche Baugelände unentgeltlich *) beige- 
stellt, Gleis-, Kanal-, Wasserleitungs-, Kabel-, Gas-, Telephon- und 
andere Anschlüsse bereitwilligst gelegt. Im Auslande werden von 
manchen Staaten zum Zweck der Industrieförderung noch Sub- 
ventionen bezw. unverzinsliche Darlehen, sowie für eine lange 
Reihe von Jahren Befreiung von Staats- und Kommunalsteuern 
(wie in Ungarn) gewährt. 


Es darf wobl angenommen werden, daß ein Werk von Be 
deutung niemals an einen Ort gelegt wird, der nicht in nächster 
Berührüng mit einem Schienenweg steht, da bei einem Fabrikbe- 
trieb nicht allein mit der Versendung der Erzeugnisse, sondern 
auch mit dor Heranschaffung der Rohrstoffe zu rechnen ist. Wer 
die bequeme Verbindung seines Werkes mit der Bahn oder einem 
schiffbaren Flusse unbeachtet läßt und gezwungen wird, seine 
Rohstoffe, Kohlen und Erzeugnisse mit Gespannen oft weite Strecken 
hin und her rollen zu lassen, bürdet seinem Unternehmen Lasten 
auf, die dauernd einen recht bedeutenden Teil des erzielten Nutzens 


‘in Anspruch nehmen und die Konkurrenzfähigkeit desselben stark 


in Frage stellen. 


Wie der Ort der Niederlassung, so ist auch die Wahl des 
Bauplatzes von großer Bedeutung; er muß so gewählt werden, 
daß, abgesehen von der Möglichkeit der direkten Bahnverbindung, 
sich auch zu jeder Zeit ohne Betriebsunterbrechung mit Leichtig- 
keit eine Vergrößerung des Werkes vornehmen läßt. Um billiges 
Bauland, eine nicht für jede Jahreszeit zweifellos ausreichende 
Wasserkraft oder irgend welche wirtschaftliche Konzessionen aus 
nutzen zu können, eine Fabrik weit abseits von der Bahn oder dem 
großen Verkehr zu errichten, ist ein Fehler von schwerwiegender 
Bedeutung. (Fortsetzung folgt.) 


*) Z. B. die Stadt Wendisch-Buchholz i. d Mark, die nach mir 
gemachten eigenen Angaben Baustellen mit Bahn- und Schiffahrts 
anschluß industriellen Werken unentgeltlich beistellt. 
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Die Opel-Automobil-Motorspritze. 
Mit Abbildungen, Fig. 129 u. 130. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist die in Leipzig auf der Allg. 
Feuerwehr-Ausstellung vorgeführte neue Automobil-Feuerspritze Bauart 
Opel, die hauptsächlich wegen ihrer großen Beweglichkeit und Leistun 
Beachtung fand. Die Spritze vermag neun Mann zu tragen ahd 
arbeitet mit einer 55 PSe Benzinmaschine mit vier Zylindern sowie einer 
Zentrifugalpumpe von 20001 Minutenleistung bei 15 at. Betriebsdruck. 
Es können bis zu 8 Rohre angeschraubt werden. 


Zu den interessantesten Schaustücken der letzten ,,Allgem. 
deutschen Feuerwehr-Ausstellung zu Leipzig (1913) gehórte un- 
streitig die Opel-Automobil-Motorspritze. Diese entspricht in 
den Abmessungen bzw. Größenverhältnissen des Fahrzeuges (vergl. 
Fig. 130) einem Dreitonnen-Automobil-Lastwagen. Die Längs- und 
Querträger sind aus Chromnickelstahl gepreßt; die Lager und 
Druckstellen im Einsatz gehärtet; Räder und Wellen, überhaupt 
alle für die Dauerhaftigkeit und Zuverlässigkeit des Fahrzeug es ın 
Frage kommenden Teile sind ebenfalls aus Chromnickelstahl, die 
Lagerbüchsen aus Phosphorbronze hergestellt. Daneben aber 
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sind alle Teile auswechselbar, auch wurde für leichte Zugánglich- 
keit zu allen Teilen gesorgt. 

Die Fahrgeschwindigkeit betrágt 35 bis 40 km in der Stunde. 
Der Motor setzt das Fahrzeug in den Stand, jede Terrainschwierig- 
keit zu úberwinden. | 

Der Rahmen setzt sich aus gepreBten Lángs- und Quertragern 
zusammen. Der Radstand betragt 4,000 m. 

Die Gesamtlánge des Fahrzeugs ohne Schlauchwagen betragt 
5,40 m, sie erhóht sich bei aufgeprotztem Schlauchwagen auf 
6,30 m. 

Die Gesamtbreite an den Achskappen gemessen ist 1,85 m. 

Die Vorderachse hat Lenkschenkelanordnung und Kugellager. 
Die Lenkschenkel sind aus gepreBtem Stahl. Der Ausschlag der 
Vorderräder ist so groß gewählt, daß kurze Kurven gefahren werden 
können. Die Belastung der Vorderräder ist gering, so daß das Fahr- 
zeug sich leicht lenken läßt. Eine Fahrgeschwindigkeit von 40 km 
in der Stunde ist mit keiner Gefahr verbunden. Die Spur ist — 
1,55 m, die Bereifung Vollgummi 850 x 100 mm einfach. 

Eine Viertakt-Benzinmaschine treibt mittels Friktionskupplung 
und Wechselgetriebe (vergl. Fig. 129) mit Kardanwelle und Kegel- 
rädern die beiden Hinterräder an. Der Antrieb der Pumpe erfolgt 
durch gehärtete Stahlräder, die in ein geschlossenes Aluminium- 
gehäuse eingebaut sind und im Ölbad laufen. Dem Geräusch dieser 
Räder wird durch genau geschnittene Verzahnung und durch genaue 






und dauerhafte Lagerung der Zahnradwellen begegnet. In der Ver- 
bindung dieser Zahnradwellen mit dem Motor und der Pumpe sind 
Kardangelenke angeordnet, so daß ein Klemmen dieser Wellen 
oder seitliche Drücke auch dann nicht auftreten können, wenn der 
Rahmen infolge äußerer Gewalt aus seiner richtigen Form ge- 
bracht worden ist. 

Das Umschalten der Maschine vom Wagenantrieb auf die Pumpe 
erfolgt durch eine Klauenkupplung bei ausgeschalteter Friktions- 
kupplung. In Betrieb gesetzt wird die Pumpe durch dieselbe 
Reibungskupplung, die zum Fahren dient. Um die Pumpe an ge- 
eigneter Stelle an- und abstellen zu können, sind an der rechten 
Seite des Fahrzeuges zwei an einem Schaltbock vereinigte Handhebel 
angeordnet. 

Die Maschine arbeitet als Viertakt-Benzinmaschine mit vier Zylin- 
dern. Ihre Leistung beträgt 55 PS eff. bei 1000 Umdrehungen in der 
Minute. Durch eine zwischen Maschine und Pumpe angeordnete 
Übersetzung wird die für die Pumpe erforderliche höhere Um- 
drehungszahl erreicht. Die Ventile sind auf beiden Seiten der Zy- 
linder angeordnet. Der Vergaser ist ein Spritzvergaser mit auto- 
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matischer Zusatzluftzuführung und wird durch Wasser vorgewarmt. 
Zur Begrenzung der Umdrehungszahl auf die Maximale von 1250 
dient ein Regulator. — 

Beim Pumpenbetrieb wird das Kühlwasser mittels besonderer 
Zentrifugalpumpe durch eine in die Pumpe eingebaute Kühlkammer 
mit großer Oberfläche gedrückt. Dadurch wird das Heißwerden des 
Kühlwassers beim Dauerbetrieb vermieden. Die Kühlung der Ma- 
schine erfolgt durch einen Lamellenkühler mit Zirkulationspumpe 
und Ventilator, der ständig arbeitet. Auch die Auspuffleitung 
wird durch Wasser gekühlt. 

Die Maschine hat Doppelzündung; es ist ein Bosch magnet und 
elektrische Zündung mit Akkumulatoren, sog. Batteriezündung, vor- 
handen, welch letztere hauptsächlich zum Anlassen der Maschine 
verwendet wird, aber sonst ausgeschaltet als Reservezündung 
dient. Zur Erleichterung des Ankurbelns ist eine Einrichtung zur 
Verminderung der Kompression angebracht, durch welche in Ver- 
bindung mit der Batteriezündung die Gefahr des Zurückschlagens 
vermieden wird und das Anspringen der Maschine leicht und sicher 
erfolgt. Das Gehäuse der Maschine ist aus Nickel-Aluminium ge- 
fertigt; die Kurbelwelle aus Chromnickelstahl und ist geschliffen, 
während die übrigen Teile in der im Automobilbau üblichen und 
erprobten Weise angefertigt sind. 

Die Ölung ist eine automatische Frischölschmierung mit di- 
rekter Zuführung zu allen Lagerstellen. Die Kuppelung erfolgt 
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mittels Lederkonus, betätigt durch den Fußhebel und außerdem 
durch den seitlich angebrachten Handhebel zum Kuppeln der 
Pumpe. 

Das Übersetzungsgetriebe mit Kulissenschaltung ist für vier 
Geschwindigkeiten und einen Rückwärtsgang eingerichtet; die 
höchste Geschwindigkeit mit direktem Eingriff. Das Gehäuse ist 
aus Aluminium gefertigt, die Zahnräder sind aus Chromnickelstahl 
und im Einsatz gehartet. 

Bremsen sind zwei voneinander unabhängige vorhanden, eine 
Fußbremse und eine feststellbare Handbremse, ferner eine Berg- 
stütze und eine Klinke gegen den unbeabsichtigten Rücklauf, die 
beide vom Führersitze aus betätigt werden können. 

Der Antrieb der Pumpen geschieht durch in einem Ölbad 
laufende Stirnräder; sämtliche Wellen sind mit Kardangelenken 
versehen. Durch die Schaltvorrichtung an dem seitlich angebrachten 
Schaltblock werden Pumpe wie auch Fahrgetriebe eingeschaltet. 
Die Anordnung ist so getroffen, daß entweder die Pumpe oder 
der Wagen durch die Maschine angetrieben wird, ein gleichzeitiges 
Einschalten beider ist durch die Konstruktion ausgeschlossen, 
ein Weglaufen des Wagens während des Pumpenbetriebes kann 
nicht eintreten. 

Die Pumpe ist eine vierstufige Hochdruck-Zentrifugalpumpe 
in der Ausführung für Automobil-Motorspritzen, aus Rübelbronze 
mit Welle aus Nickelstahl, Kugellager und Einrichtung zur Ent- 
lastung von Axialdrücken. Sie saugt und drückt gleichzeitig. Im 


Gehäuse der Pumpe ist, wie oben schon angedeutet, eine Kühl- | 
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Fig. 130. Z. A.: Die Opel- Automobil-Motorspritse. 


kammer zum Durchleiten des Zylinder-Kiihlwassers eingebaut. 
Es ist besonders darauf Wert gelegt worden, daB die Benzinmaschine 
auch während des Pumpbetriebes eine genügende Kühlung erfährt. 
Maximaldruck 15 at., Wasserlieferung bis 2000 l in der Minute. 

An den Saug- und Druckstutzen, die Storz- -Kupplung tragen, 
sind Schnellschieber angebracht. 

Die Pumpe stammt von G. Schiele & Co. in Frankfurt a. M.- 
Bockenheim und wurden solche Pumpen für Feuerlöschzwecke 
seither verwendet in Frankfurt a. M., Karlsruhe, Stettin, Breslau, 
Antwerpen, Metz, Mainz. Darmstadt, Nürnberg usw. 


Bei dem Einbau der Pumpe ist das Hauptaugenmerk auf 
Übersichtlichkeit gerichtet worden. Durch Hochklappen des rechten 
Sitzes und Herunterklappen der rechten Seitenwand wird unter 
diesem Sitz die Pumpe freigelegt, so daß die betreffenden Hähne 
und Ventile, Manometer, Vakuummeter frei vor den Augen des 
Maschinisten liegen. Die Pumpe wird in einigen Sekunden aus dem 
darüberliegenden Wasserbehälter gefüllt, während sie gleichzeitig 
durch die Entlüftungshähne zu entlüften ist. Zum Absperren 
der Saug- und Druckstutzen sind an der Pumpe die bereits erwähn- 
ten Schnellschieber von 100 bzw. 75 mm Weite montiert. Auf jeder 
Seite des Fahrzeuges befinden sich zwei Druckstutzen und ein 
Saugleitungsanschluß, die mit Storzkupplung versehen sind. Die 
Schnellschieber werden durch Zahnstange und Kurbel betätigt; 
das Öffnen und Schließen der Schnellschieber erfordert nur einige 
Sekunden. Sämtliche Armaturstücke sind aus Bronze gefertigt. 

Der Wasserbehálter faßt 300 bis 400 1 Wasser (die Pumpe 
30 1); er hat Zuführungsleitung zur Pumpe und eine Fülleitung 
von der Pumpe aus, außerdem einen Füll- und Entlüftungs- 
stutzen. Er ist weiter aus doppelt verzinktem Eisenblech mit 









Winkeleisenringen genietet und gelötet, leicht abnehmbar und 
trägt seitlich die Sitze für die Mannschaft. Die Verbindungs- 
leitung zwischen Wasserbehálter und Pumpe ist ein Kupferrohr 
von 2 Zoll lichten Durchmesser mit Hahn; die Fülleitung von 
der Pumpe zum Wasserbehálter ıst ebenfalls ein Kupferrohr. 

Der Wasserbehälter trägt ferner ein Überlaufrohr; desgl. ist er 
innen zur Befestigung der Sitzstützen entsprechend verstärkt und 
der hintere Boden zum Abnehmen eingerichtet. 

Der Benzinbehälter faßt 135 1 Benzin und steht unter dem 
Druck der Auspuffgase. Der seitlich sitzende Einfüllstutzen ist 
leicht zugänglich, gut geschützt und aus doppeltverzinktem Eisen- 
blech genietet und gelötet. 

Damit auch während des Betriebes der Motorspritze der Benzin- 
behälter nachgefüllt werden kann, wird die Benzinzuführung auf 
einen kleinen, an der Spritzwand befestigten Behälter mittels Drei- 
weghahns umgeschaltet. Dieser kleine Behälter dient auch zum 
Anlassen des Motors, -bevor der große Behälter unter Druck gesetzt 
ist. Der Druck auf den Benzinbehälter wird durch den Motor 
erzeugt. 

Der Antrieb der Hinterachse erfolgt durch doppelte Über- 
setzung, und zwar durch ein Kegelräderpaar und einen Differential- 
ausgleich; ersteren ist ein Stirnräderpaar vorgelegt. Das Gehäuse 
besteht aus Stahlguß mit konischen Achsrohren und doppelter 
Bremse mit sehr großen Abmessungen, um schnellem Fahren be- 
sonders Rechnung zu tragen. 

Die Bremse wird durch einen feststellbaren Handhebel bedient. 
Der Abstützung der Achse gegen den Rah- 
men dienen zwei seitliche Streben; außer- 
dem ist zur Aufnahme der Zahnradreak- 
tionsdrücke eine besondere Doppelstrebe 
vorgesehen. 

Spur: 1480 mm, Bereifung: Voll- 
gummi 950 x 100 mm doppelt, 

Die Beleuchtung der Fahrstraße wird 
durch Autogas und elektrische Lampen 
bewirkt; rechts und links der Pumpe sind 
zwei Steckkontakte für elektrische Glüh- 
lampen zur Beleuchtung der Maschine 
während des Pumpenbetriebes angebracht. 

Sitzplätze sind beim Normaltyp des 
Fahrzeuges vorgesehen: drei auf dem Vor- 
dersitz und je drei auf den seitlichen Sitz- 
bänken, also insgesamt 9 Pläze; auf den 
Trittbrettern können rechts und links im 
Notfalle auch noch 4 Mann stehen. (Bei einem Radstand von 4 m 
haben je 4 Mann auf beiden Sıtzbänken Platz). 

Die Bedienung ist in wenigen Stunden zu erlernen. 

Welche Vorzüge die absolute Übersichtlichkeit der Pumpe und 
ihrer Armatur bis auf den kleinsten Hahn bietet, kann jeder Laie 
sofort erkennen, wenn der rechte Sitz aufgeklappt und die Seiten- 
wand heruntergeklappt ist. Der Maschinist ist auf seinem Stand 
an der Pumpe so nahe der Benzinmaschine, daß er an dem Ge- 
räusch des Motors den richtigen Gang des letzteren erkennt und 
mit Sicherheit ev. notwendig werdende Eingriffe in die Regulierung 
der Gaszufuhr vornehmen kann. Ein Nachteil in der Übersichtlich- 
keit der Pumpe gegenüber der Anordnung am Hinterteil des Fahr- 
zeuges ist bei der vorliegenden Anordnung also nicht vorhanden. 
Im Gegenteil wird der ganze Raum hinter der Pumpe zum Unter- 
bringen von Geräten frei. 

Die richtige Bedienung der verschiedenen Ablaß- und Ent- 
lüftungshähne ist dadurch erleichtert, daß man an der Stellung 
jedes Hahnes an der Pumpe dessen Zweck sofort ersehen kann. 
Der aufgeprotzte Schlauchwagen hindert das Anschließen der 
Schlauchleitung in keiner Weise. Das Fahrzeug kommt betriebs- 
fertig an der Brandstelle an. 


Ein Einfrieren der Pumpe ist ebenfalls ausgeschlossen, weil 
das Zirkulationswasser der Benzinmaschine ständig durch die ein- 
gebaute Kühlkammer läuft. Außerdem liegen sämtliche Hähne 
und Leitungen innerhalb des Fahrzeuges und sind so gegen Ver- 
schmutzen und gegen Einfrieren geschützt. 

Die Spritze wird auf der Brandstelle, je nach Umfang des 
Feuers, entweder in der Weise Verwendung finden, wie die bisher 
üblichen Gasspritzen oder zum bekämpfen von Großfeuer 








Im ersten Fall wird eine Schlauchleitung von normalem 
Druckschlauchdurchmesser (etwa 52 mm Durchmesser) genom- 
men. Die Maschine bleibt nach der Anfahrt in Gang, die Pumpe 
wird gekuppelt, die Zuführungsleitung des Wasserbehálters zur 
Pumpe geöffnet. Alsdann wird die Pumpe zur Arbeit eingeschaltet 
und sofort kann Wasser gegeben werden. In diesem Falle wird 
die Pumpe unter einem Druck von nicht mehr als 5 at. gehalten. 

Mit der mitgeführten Wassermenge von 300 1 und einem Mund- 
stück von 5 mm. Weite kann 8 Minuten, bei einer Mundstück- 
öffnung von 10 mm und einem Druck von 3 at. kann 3 Minuten 
gespritzt werden. 

Stehen Hydranten zur Verfügung, so kann man in der Zwischen- 
zeit die Verbindungsleitung vom Hydranten zur Pumpe legen. 

Bei der soeben beschriebenen Wasserzuführung arbeitet die 
Maschine: 


mit 1 Rohr, Strahlrohröffnung 35 mm, mit 6 at. 3 2 
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die Wissenschaftliche Abteilung bereits überfüllt war, als der 
Hamburgische Staat und einige andere bedeutende Aussteller ihre 
Beteiligung noch anmeldeten. 


Der verdienstvolle Leiter der Wissenschaftlichen Abteilung, 
Regierungsbaumeister Ewerbeck, stellte deshalb an die Firma 
Breest & Co., die Forderung, innerhalb vier Wochen den Hof- 
raum zwischen der Wissenschaftlichen Halle und der Lia zu einem 
massiven, für eine Architekturausstellung geeigneten Raum von 
ca. 600 qm Größe zu gestalten. 


- Der Bau zeigt einfache Formen, besteht aus einem 9,5 m breiten 
Mittelschiff und zwei Seitenschiffen von je 3,4 m Breite. 


Die Höhe der Seitenschiffe war beschränkt durch die Fenster 
der angrenzenden, bereits fertigen Hallen, unter denen die Rinnen 
liegen mußten. Da aber die so erreichbare Höhe sich als zu gering 
erwies, blieb nichts anderes übrig, als den Fußboden des Raumes 
um 1, m zu senken. 


Die Halle ist durch Scheerwände in Kojen eingeteilt, welche 
leider den Raumeindruck fast völlig aufheben; nur ein Teil der 
Ausstellung des Hamburgischen Staates läßt die Form des Mittel- 
schiffes einigermaßen erkennen. Eine vorzügliche Belichtung wurde 
durch die sehr reichlich bemessenen kittlosen Oberlichte (System 
Mozer & Preiß, Reutlingen) erreicht. Die Eindeckung des mitt- 
leren Teiles mit Remyschen Bimsbetonkasettenplatten, wie schon 
bei der Wissenschaftlichen Halle, der Lia und dem „Monument 
des Eisens‘‘ besprochen, hat sich bewährt. 
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Leipziger-Jahres- Ausstellung 
Fig. 131 . 


Dieser Druck wird bei nicht übermäßig langen Schlauchleitungen 
unbedingt erreicht und ev. noch iibertroffen, da die Druckangaben 
eher zu gering, als zu hoch gemacht sind. Muß allerdings die 
Pumpe durch eine Saugleitung sich selbst das Wasser beschaffen, 
so vermindert sich die Leistung der Pumpe bei einer Saughóhe 
bis 2 m von 20001 auf 1800 1, bei einer Saughöhe bis 71, m 
auf 1300 1 pro Minute; zulássig ist eine senkrecht gemessene Saug- 
hóhe bis 8 m. 

Das Gesamtgewicht der Spritze ohne Ausrüstung, Benzin 
und Wasser stellt sich auf 3200 kg. O. A. 


u = — 


Die Eisenbauten von Breest & Co. 


auf der Internationalen Baufach-Ausstellung, Leipzig 1913. 
Von Oberingenieur Hans Schmuckler. 


Mit Abbildung, Fig. 131. 
(Schluß aus Heft 10.) 


V. Die Halle des Hamburgischen Staates usw. 


Ein Bauwerk von geringerer Bedeutung ist in der Abbildung 
Fig. 131 dargestellt. 


Es wurde in letzter Stunde notwendig, weil | 
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Z. A.: Die Eisenbauten von Breest & Co. auf der Internationalen Baufach- Ausstellung, Leipsig 1913. 





Die Seitenschiffe sind mit kittloser Verglasung eingedeckt. 
Der Fußboden besteht aus einer 15 cm starken Beton- 
schüttung mit 2 cm Estrich. 


Berechnung einer Bockwinde für 1000 kg Tragkraft. 
Von Eduard Kaschny. 
Mit Abbildungen, Fig. 132 bis 134. 
(Fortsetsung und Schluß aus Heft 11.) 
Der Durchmesser ermittelt sich dann aus der Gleichung: 
Ze: ts = D,-2 


und bieraus: 
_ Ze" te _ 


— 
e. 


12. 12-7 


D, =- = 144 mm (Fig. 125, Skz. 1, Heft 11 und 


Fig. 132, Skz. 2). 


Der Druck auf den Klinkenbolzen ist gleich der Umfangs- 
kraft des Sperrades: 


2250 
po — 815 kg. 
72 315 kg 
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Mit k, = 600 kg/cm? und b, = 40 mm ergibt sich der Durch- | kg/cm?, so bestimmt sich aus der Biegungsgleichung: 


messer des Bolzens zu: 


Kb 1 4, 315.4 1 5 
hd kp. he - dad - 600 
oder: d, = 22 mm. 


Berechnung der Vorgelegewelle: In schräger Rich- 
tung wirkt auf diese Welle der Zahndruck des Rades II. 


y [EA 1000. 15 ` 

Iv" 896 -0,94 ` 
Durch graphische Zerlegung desselben erhält man: 

die Horizontalkomponente Zen = 390 kg | n. | 

Fig. 133, Skz. . 2. 

die Vertikalkomponente ` Are, = 125 kg f e 

Außerdem wirkt in C der Zahndruck der Kurbelwelle und 


zwar vertikal aufwärts. Mit der Übersetzung 1:3 und y = 0,92 
ergibt sich dieser zu: 
132 1 
f = 405° 396 ` 592 
Für die vertikale und horizontale Belastungsebene ergeben 
sich folgende Auflagerdrucke bezw. Biegungsmomente : 


145 - 247 — 125 - 97 


œ 405 kg. 


= vu 145 kg, Fig. 133, Skz. 1 und 3. 





W= 340 = œ 28 kg; 

Ka ar We Fig. 133, 
Woy 125 - EA - 593 ser Skz. 1 bis 3 
Wan = Te = 345 kg, 


in C: Mpy = 28 - 59,3 =1690 kgem ; 
Mon = 45 - 59,3 = 2670 , 
in B: My, = 7-9,7 = 75 e 
Mon = 345 -9,7 = 3345 „ 
und mit diesen Werten die resultierenden Biegangsmomente: 
in C: M, =/1690* + 26702 = 3160 keem, 
in B: M, =}75? + 3345? = 3350 , 


Gleichzeitig zwischen den beiden Punkten B und C tritt das 
Torsionsmoment auf und beträgt: 

Ma = 145. e = 2890 kgem. 

Hieraus ist zu ersehen, 
daß der gefährliche Quer- 
schnitt im Punkte B liegt, 
weil das Drehmoment in bei- 
den Punkten gleich groß hin- 
zutritt. Die Vereinigung des 
Biegungs- und Torsionsmomen- 
tes im Punkt B ergibt mit: 
My = 3350; Ma = 2890 keem 
und 





Fig. 132. Z. A.: Berechnung einer 
Bockwinde für 1000 kg Tragkraft. 


kp 400 
Ay = ee AA 
0°" 13-ka 133-600 


Mi = 0,85 - 3350 + 0,65 - 83502 + (0,5? . 28902) = 3545 kgem, 





= 0.5 für FluBeisen. 


1 | 
-d3.k,) der Wellendurch- 


so daß nach der Gleichung: M; = Së 


messer auszuführen wäre mit: 
Bee ne 
10 - 3545 
=o S 45 mm, Fig. 124, Skz. 1, Heft 11. 
Für die Berechnung der Zapfendurchmesser benötigt man 
die resultierenden Lagerdrücke, die sich wie folgt ergeben: 
in A: W, = p28? + 45? = œ~ 55 kg, 
in D: W, =} 7? + 345? = œ 845 , 
In diesem Fall wäre der rechte Zapfen am stärksten be- 
ansprucht. Wählt man die Zapfenlänge zu: 1 = 60 mm, kp = 400 


d = 


l n 1 
e — Z . 3 . = NO0 - e 8 ` 
W 3 89 da? - ky = 2 10 d,® - ky 
der Zapfendurchmesser zu: 
Gon pepe a 
, . 345. 
k= 10- 345-6 ` Son 


2.400 
welchen Wert man wegen des Wellendurchmessers d = 45 mm auf 


40 mm erhöhen wird (Fig. 124, Skz. 1, Heft 11), so da8 man mit 


345 
diesen Zapfenabmessungen eine spezifische Pressung von p = eae 


4-6 
== 15 kg/cm? erhält. | 
Unerwähnt darf nicht bleiben, daß sich während des Last- 
senkens für diese Welle etwas größere Werte ergeben, die aber 
für den Durchmesser der Welle nicht von Bedeutung sind und 
deshalb vernachlässigt werden. 
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Fig. 133. Z. A.: Berechnung einer Bockwinde für 1000 kg Tragkraft. 


Berechnung der Trommelwelle: Bei dieser Welle 
wird die Torsion von der Trommel direkt auf das Zahnrad über- 
tragen, so daß also die Trommelwelle nur durch den wandernden 
Seilzug auf Biegung beansprucht wird. Um das größte hier in 
Frage kommende Biegungsmoment zu bestimmen, soll die Be- 
lastung bei den Endstellungen des Seiles auf der Trommel unter- 
sucht werden. Der vorstehende ermittelte Zahndruck Ze, der 
jetzt in entgegengesetzter Richtung anzubringen ist, betrug: 


Ziv = 405 kg bezw. dessen Komponenten: Ziy = 390 kg; 
Ziv, = 125 kg. 

Um die Berechnung zu vereinfachen, soll angenommen werden, 
daß sich in den Endstellungen die volle Last P, und P, auf die 
Trommelnaben absetzt. 

Fall I: Seil in linker Endstellung: 

P, = 1000 kg; P, = 0 kg. 

Es ergeben sich dann die vertikalen und horizontalen Auf- 
lagerdrucke bezw. Biegungsmomente zu: 

1000.715 — 125 - 115 








Wi = egg ee kg; 
90. 
wae = 55 kg; 
830 Fig. 134, 
o e a Skz. 1 bis 3. 
: 830 
390-715 
in B: Mpy = 845-11,5 = 9705 keem: 
Mou = 55- 11,5 = 620 S 
in C: Mpy = 81 - 11,5 = 360 , 
Mom = 385 - 11,5 — 3845 , 
Fall II: Seil in rechter Endstellung: 
P, = 1000 kg; P, = 0 kg. 
1000-115 — 125-115 
Wa A O 
1 830 8 | Fig. 134, 
1000-715 — 125-715 Skz. 1. 
Wes ee AA 755 , i 
a 830 755 | 


in B: Mpy = 120 . 11,5 = 1390 keem, 
in C: M,=755-11,5 = 8670 „ 

Demzufolge ist für den Querschnitt B das Biegungsmoment 
bei Fall I — linker Seilstellung — der vertikalen Kräfte am größten: 
Mor max == 9705 kg. 

Hierzu tritt noch das Biegungsmoment der Horizontalkrifte, 
so daß sich das größte resultierende Moment zu: 


Mb max = 9705? -- 6202 = 9720 keem ergibt. 
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Für den Querschnitt C beträgt das resultierende Moment: 

M» = }8670° + 38452 — 9500 kgem. 
Dasselbe ist nur unerheblich kleiner als das resultierende 
Moment in B. Mit k, = 600 kg/cm? erhält man aus der Gleichung: 


1 
u re 
M, = ió di. ky 
den Trommelwellendurchmesser zu: 
9720 = E -43.600 oder d = 5,5 em, 


welchen Wert man ebenfalls erhöhen wird und zwar auf: 
di = 75 mm (Fig. 124, Skz. 1, Heft 11). 


Kurbelwellen: Die Durchmesser der Kurbelwellen werden 
gewöhnlich gewählt und zwar für: 


festgelagerte Kurbelwellen: ð= 30 mm bei Kurbeln für 1 Mann 


e . ò= 40 , , a Se dE 2 
verschiebbare Kurbelwellen: ô = 37 , „ $ a x 
n ô = 45 » n n a a 


Da hier die Kurbelwelle verschiebbar angeordnet werden 
muß, so wird dieselbe, weil nur 1 Mann in Frage kommt, mit 
ö= 37 mm (Fig. 124, Skz. 1, Heft 11) ausgeführt. 

Querverbindungen: Diese werden bei den einfachen 
Winden mit 20 bis 26 mm Stärke, bei Doppelwinden mit 25 
bis 35 mm Stärke ausgeführt und zwar gewöhnlich aus Rund- 
eisen, entweder mit Bändern oder Gegenmuttern. 

Windenschild: Die Herstellung des Windenschildes kann 
aus Gußeisen, Stablguß oder durch Bleche mit gußeisernen Naben 
erfolgen. Für Handbetrieb genügt in der Regel Grauguß, während 
bei maschinellem Antrieb möglichst Stahlguß oder Blech zu 
wählen ist. 


Bei gegossenem Windenschild ist bei der Konstruktion fol- 
gendes zu beachten: 
allmählicher Übergang der Gußstellen; 
ferner muß Rücksicht genommen werden auf die Be- 
arbeitung und die gefährlichen Querschnitte. 


Die Abmessungen der Windenschilde ergeben sich in erster 
Linie aus der Anordnung der Vorgelegewellen, sind aber im 
übrigen nach dem Gefühl zu entwerfen. Bei Handbetrieb soll 
die Höhe der Kurbelwelle möglichst nicht über 900 bis 1100 mm 
vorgesehen werden. In der Regel werden die Windenständer 
symmetrisch zu den Mittelachsen angeordnet, so daß sich also 
auch die beiden Vorgelegewellen bei Winden mit doppeltem Vor- 
gelege in derselben Höhe und symmetrisch zu den Mittelachsen 
der Windenschilde befinden. Diese Anordnung ist desbalb emp- 
fehlenswert, weil dadurch die Anfertigung von zwei Gußmodellen 
vermieden wird. 

Das Querschnittsprofil der Windenschilde ist meist E-förmig. 
Man findet aber auch I- und T-Form. Als Anhaltswerte für die 
Quersclinittsverh&ltnisse gußeiserner Windenschilde findet man 
in der Literatur angegeben, wenn man mit d den Seil- oder 
Kettendurchmesser bezeichnet: 


für Hanfseilwinden: 2. 


für Kettenwinden: 


+ 15 bis 20 mm, 


h=2-d 
h=6-.d+15 bis20 „. 





Fig. 134. Z. A.: Berechnung einer Bockwinde für 1000 kg Tragkraft. 


Hubgeschwindigkeit: Die Lastgeschwindigkeit ist von 
der Kurbelgeschwindigkeit abhängig. Letztere schwankt zwischen 
c = 0,5 bis 1 mjSek. und soll hier mit c = 0,6 m/Sek. an- 
genommen werden. Bezeichnet: c — Kurbelgeschwindigkeit in 
m/Sek.; v == Lastgeschwindigkeit; 1, == Kurbelarm; R = Trommel- 
radius; i = Ubersetzungsverbiltnis zwischen Kurbel und Trommel, 
so erbält man aus der Gleichung: 


R 15 1 


v=C:- ca ae 


| -= 0,0125 m/Sek. 
1 


Man kann aber auch die Lastgeschwindigkeit aus der Gleich- 
setzung zwischen Nutzarbeit am Haken inklusive Wirkungsverluste 
und der aufgewendeten Arbeit an der Kurbel ermitteln und erhält 
in diesem Fall die Beziehnung: 

P-v 
N 


— A, D 


und hieraus: 
A-e-n 2-15-0,6-0,75 | x 
=: “o = 0,013 m/Sek., 


so daß sich mit Hilfe dieser Werte die Zeit bestimmen läßt, die 
erforderlich ist, um die Last 11,3 m zu heben: 


Vv 


H 11 e 
== SS eS SE H M . 
Z $ 0.013 486 Sek 14,1 Min 
oder abgerundet : Z == 14 Min. 


Das Strahlungsthermometer. 
Von Dr. F. Tschaplowitz in Leipzig. 
Mit Abbildung, Fig. 135. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist ein Instrument zur Messung 
der Strahlungswirkung beim Heizen, das so empfindlich ist, daß sich 
seine Markierbolzen schon bewegen, wenn man nur die Hand über den 
Trichter des Instrumentes hält. 


Um die Leistungsfähigkeit von Öfen, ebenso der Zentral- 
heizkörper prüfen und vergleichen zu können, bedarf es einer 
Methode, die besonders auch dem Zweck des Ofenheizens Rechnung 
zu tragen hat. Der Zweck allen Heizens ist aber vor allem ein 
hygienischer: unser persönliches Wohlbefinden. Dieses, besonders 
die psychische Seite desselben hängt zu einem großen Teil von der 
Wärme unsrer Umgebung ab. Nun gibt aber die Temperatur, die 
wiram Thermometer ablesen nur einen trügerischen Begriff von dem 
Wärmegehalt unsrer Umgebung (Dove und Frankenhäuser, 
Deutsche Klimatik, Berlin 1910). Ebensowenig kennen wir den 
Anteil der von dieser Temperatur unserm Körper in Wirklichkeit 
zugeführt wird. Die Temperaturzahlen, die wir am Thermometer 
ablesen sind nur als Notbehelf zu betrachten bis wir Bessres haben. 
Es treten besonders noch die latente Wärme des Wasser- 
dunstes, die Strahlung und die Spiegelung hinzu. Die 
Messung der Strahlung ist deswegen wichtig, weil die Strahlen nicht 
nur z. T. direkt auf unsre Haut treffen, sondern auch da, wo diese 
bedeckt ist, durch unsre Kleidung hindurchzudringen vermögen, also 
weit eher die Wärmevermittlung erzielen, als sich dies durch die 
Berührung mit der sich nur träge und langsam erwärmenden und 
außerordentlich wenig leitenden Luft erwarten läßt. Es gehen uns 
speziell Sinnesorgane für die strahlende Wärme ab, nur über mäßige 
Einwirkung und übergroßen Abfluß der Wärme durch Strahlung 
empfinden wir, ersteres z. B. vor übermäßig erhitzten eisernen Öfen, 
vor offenem Kaminfeuer, ferner wenn wir im Sonnenschein über 
Schneefelder wandern usw., letzteres (AbfluB) z. B., wenn wir 
in der Nähe einer kalten (gut leitenden) Wand oder Mauer stehen. 
Es kommt darauf an, daß die Haut unter unsrer Kleidung unter 
einer Temperatur von 26 bis 30 Grad C steht, dem „thermischen 
Indifferenzpunkt“ (l. el Es ist dies die Temperatur, die sich auch 
in der Bettwärme einstellt. Lediglich mit Erreichung dieser Tem- 
peratur tritt der Zustand des behaglichen Gleichgewichts unsres 
psychischen Befindens ein. Es ist dabei noch zu erinnern, daß 
es für unsern Organismus um so zuträglicher ist, je weniger Kleidung 
wir tragen, wodurch wir immer mehr auf die strahlende Ofen- 
wärme als auf das Anlegen dicker Winterkleider im Zimmer hin- 
gewiesen werden. 

Fig. 135 stellt ein zu dem Zwecke geschaffenes Strahlungs- 
thermometer der Firma Hugershoff in Leipzig dar. 

In dem Strahlensammler a und dem Zylinder b befinden sich 
zwei nach dem Prinzip des Differenzialthermometers mittels der 
Röhre c verbundene Hohlgefäße; e enthält eine kleine Flüssigkeits- 
säule. außerhalb daneben liegt die empirische Skala d. 

Zur Beobachtung richtet man die Öffnung a nach der Wärme 
quelle, einem Ofen, Radiator oder einer bestimmten Stelle eines 
Ofens usw. und kann sofort, wenn die Kachel auch nur 30 oder 40 
Grad zeigt aus der Bewegung des Säulchens die Strahlung erkennen. 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. — 
Aus der größeren oder geringeren Geschwindigkeit, auch aus der 
größeren oder geringeren Entfernung des Instrumentes von der 
Warmequelle läßt sich auf die Größe der Intensität der Wärme 
schließen. Es ist nicht notwendig, die Säule vorher auf den Null- 
punkt einzustellen, oder wenn sie zufällig zerrissen sein sollte, erst 
noch die Vereinigung zu bewirken. In diesem Falle genügt es, den 
Stand eines beliebigen Teilsäulchens als Merkpunkt zu benutzen. 
Zur Ausführung exakterer Messungen hingegen wird das 
Instrument zunächst so aufgestellt, daß a und b gleich weit von 
der nächsten Wärmequelle entfernt sind, sodann wird durch sehr 
velindes Erwärmen von a bzw. b — Berührung mit der Hand oder 
auch nur mit einem Finger genügt oft schon — die Luft gleich- 





Fig. 135. 


Z. A.: Das Strahlungsthermometer. 


mäßıg verteilt, so daß die Säule sich in der Mitte von c hält. Man 
treibt sodann aus a noch einige Bläschen mehr aus, so daß es sich 
bei o einstellt. Das Instrument vermag Hundertstel von Temperatur- 
sraden anzugeben. 

Das Instrument wird auch noch in einer andern Form herge- 
stellt, bei welcher ein Quecksilberthermometer die Zahl in Thermo- 
metergraden angibt. 


Dispositionsplan und Eisenkonstruktionen einer 


Reperatur-Werkstatt. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 13. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch Zeichnungen auf einer 
Tafel dargestellt sind Dispositionsplan und Eisenkonstruktionen einer 
Reperaturwerkstatt. Die Dächer sind Shed-Säge-Dächer mit Parasol- 
las-Oberlichtern und Falzziegelabdeckung auf den nicht verglasten 

eilen. Fachwerksträger, die von eisernen Säulen gestützt werden, tragen 
die Binder der Sheds und geben der Konstruktion zugleich die er- 
forderliche Steifigkeit quer zu den Bindern. 

Auf Tafel 13 sind der Grundplan und die wichtigsten 
Schnitte durch eine Schmiede, Kesselschmiede und Gie- 
Berei sowie Maschinenbauwerkstatt gegeben, die haupt- 
sächlich wegen der zur Anwendung gekommenen Dachkonstruktion 
Beachtung verdienen. Ehe auf diese eingegangen wird, sei be- 
merkt, daß die Anlage, deren Zeichnungen uns vom Civilingenieur 
Paul Sée in Lille zur Verfügung gestellt wurden für die Firma 
Debourdeaux & Lescurat in Algier von dem Genannten 
projektiert wurde. o 

Wie man sieht, handelt es sich hier um einen sogenannten 
Parterrebau, der durch sechs Reihen Sáulen in sieben Hallen bzw. 
Schiffe zerlegt ist. Das ganze Gebäude ist ein Skelettbau, 
d. h. die Dachkonstruktionen werden lediglich durch ein System 
von Sáulen getragen, dessen äußere Reihen durch schwache 
Mauerwerksflächen abgeschlossen sind. 

An dem einen Ende des Hallenbaues ist ein zweigeschossiger 
Annex angefügt, der durch ein Satteldach abgeschlossen wird. 
Im Erdgeschoß dieses Anbaues sind untergebracht: zwei 6,5 m lange 
und 3 bzw. 2 m breite Lagerräume für Metalle. Daneben liegt der 
linke Eingang mit Zufahrtsgleis zur Halle. Rechts davon folgt 
ein Raum von 9X 6 m Grundfläche und daran schließt sich die 
Büroabteilung. Diese umfaßt zwei Büroräume von je 3,25 X 2,60 
und einen Kassenraum von 26 X 4,5 m, beide voneinander getrennt 
durch einen Eingang von 1,2 m Breite. Hierauf folgt die zweite 
Haupteinfahrt, in welche eine Brückenwaage eingebaut ist, über 





die das Zufuhrgeleise unmittelbar hinwegfiihrt. Rechts der mitt- 
leren Einfahrt liegt die Wohnung des Hausmeisters und daran 
schließt sich ein Raum von 18,6 x 6,5 m Grundfläche. Letzterer 
enthält 110 Doppelschränke und 84 Waschgefäße, in denen sich 
die Arbeiter, bevor sıe die Fabrik verlassen, säubern können. 

Das erste Geschoß, dessen Grundriß Fig. 8 wiedergibt, enthält 
den Zeichensaal, einen Raum für photographische Aufnahmen, 
das Arbeitszimmer des leitenden Ingenieurs und das Archiv. Da- 
neben liegt die Modelltischlerei und an diese schließt sich das 
Modellager von 21 x 6 m Grundfläche. 

In Figur 9 ist der Dachaufbau dargestellt, der von der Treppe 
des technischen Büros aus zugänglich ist und in der Hauptsache 
für photographische Zwecke verwendet wird. Rechts von ihm ist 
auf dem Dach ein Wasserreservoir für Feuerlöschzwecke unter- 
gebracht. 

Von den sieben Hallen dient die in Fig. 10 oben liegende der 
Aufstellung der Kupolöfen. Es sind im ganzen drei Kupolöfen 
vorgesehen, denen die erforderlichen Masseln und der Bruchguß 
durch einen Aufzug zugeführt werden. Der Raum neben den 
Kupolöfen enthält das Kupolofengebläse, von ihm aus führt eine 
Wendeltreppe nach der Gicht. 

Die Räume links des Kupolofenpodestes dienen der Ablagerung 
der Brennstoffe und des Roheisens. Der ganze übrige Raum in der 
Halle steht dann für Form- und Gießerei- sowie Lagerzwecke zur 
Verfügung. Im speziellen dienen die im Grundriß Fig. 10 innerhalb 
der Hallen angedeuteten Vierecke Lagerzwecken. 

Über die Ausführung der Dachkonstruktion geben die 
Fig. 1 und 2 sowie weiter die Fig. 7 der Tafel Auskunft. Erstere 
zeigen die Shedbinder mit den tragenden Säulen, Fig. 7 dagegen 
gibt das Detail eines einzelnen Binders. Die Figuren 3 und 4, 12, 14 
und 15, 17 und 18 geben dessen Einzelheiten. 

Man erkennt, daß sämtliche Binder auf Blechträgern der 
aus Fig. 16 ersichtlichen Konstruktion aufgesetzt sind, und 
zwar derart, daß Binder und Träger ein geschlossenes Ganze 
bilden. Als Material für die Binder und ebenso auch für die 
Träger dienten Winkeleisen der in den Figuren eingeschriebenen 
Abmessungen. Als Träger für die Dachdeckung sind Holzbalken 
von 180 bzw. 230 mm Höhe verwendet worden; diese werden 
durch Winkel auf den Bindern festgehalten. Innerhalb der 
Fensterflächen der Sheds sind als Auflagen U-Eisen N. P. 10 
zur Verwendung gekommen. Diese werden durch Zwickelbleche 
getragen. Winkeleisen von 60 X 60x 6 mm versteifen einerseits 
diese Zwickelbleche und bilden anderseits die Auflagen für die 
U-Eisen. Die Abdeckung der zu verglasenden Flächen erfolgte 
durch Parasol-Prismenglas, System Alexander See. Dieses 
kennzeichnet sich dadurch, daß es dem wichtigsten Anspruch 
den man an derartige Oberlichtgliser stellen muß genügt. 
Dieser läufte bekanntlich darauf hinaus, daß ein einwandfreies 
Oberlicht das diffuse Tageslicht unbehindert passieren läßt, den 
direkten Sonnenstrahlen aber keinen Eintritt gewähren darf. 
Beim Parasolglas sollen die unter einem Winkel von weniger als 32° 
auftreffenen Sonnenstrahlen nicht durchdringen. Sie werden 
an der Außenkante gebrochen und an der einen Fläche gänzlich 
reflektiert, das diffuse Licht dagegen kann unbehindert durch- 
scheinen. Es sei hier eingefügt, daß bei genau nach Norden orien- 
tierten Dächern eine Neigung von 32% genügen würde, um alle 
Sonnenstrahlen zu reflektieren. 

Als Sprossen dienen T-Eisen von 35x 40x 444 mm. Die 
Parasolglasplatten sind 5 mm stark. Die geschlossene Dachfläche 
ist zunächst mit 25 mm starken Holzbohlen abgedeckt, darauf 
liegt dann die Lattung für die Ziegeln, die Rinnen werden durch 
einfach V-förmig gebogene Zinkbleche gebildet. 


Temperaturmessung. 
Von C. Eichelberger, Ingenieur. 
Mit Abbildung, Fig. 136. 
(Vgl. den Artikel auf Seite 43 in Heft 6.) 

Die in der Praxis vorkommenden Temperaturskalen sind die 
von Celsius, Réaumur und Fahrenheit. Um die Skala herzustellen, 
bringt man das Thermometer nach Angaben von Celsius und 
Réaumur in schmelzendes Eis, nach Fahrenheit in eine Mischung 
von Salmiak und Schnee und markiert die Stelle, welche man 
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den Nullpunkt nennt Dann bringt man das Thermometer in ein 
doppelwandiges Siedegefäß in den Dampf von siedendem Wasser 
bei 760 mm Quecksilbersäule. Hierbei erhält man durch den 
Stand des Quecksilberfadens eine zweite Marke, welche man Siede- 
punkt nennt. Den Raum zwischen diesen Fixpunkten teilt man 
nach Réaumur in 80, nach Celsius in 100, nach Fahrenheit in 
212 gleiche Teile. 


Umrechnungstabelle für R-, C- und F-Grade. 


R E F 
— === SS = > E SE = 
b La 5 
R t ER oer t+ 32 
G 0,8. t t 1,8 -t 4 32 


4 | 

F Is (t — 32) | 
Weitere Quecksilberthermometer sind das Maximum- und 

Minimumthermometer und der Thermograph. 


Die Metallthermometer spielen in der 
Praxis keine große Rolle. Wichtiger aber 
-sind wieder die Weingeistthermo- 
meter, da man sie vorzugsweise fiir 
niedere Temperaturen brauchen kann. In 
neuerer Zeit findet man hier und da auch 
schon Luftthermometer. 


Bei einer Temperaturmessung bringt 
man das Thermometergefäß g, Fig. 136, 
zuerst auf schmelzendes Eis und dann auf 
die zu bestimmende Temperatur. Das 
Quecksilber im Manometer rechts m, m, 
wird jedesmal bis zu einer an dessen obe- 
ren Ende eingeschlossenen Glasspitze ge- 
führt (m,). 

Das Gesetz, daß hier zur Anwen- 
dung kommt, ist das von Gay-Lussac- 





Fig. 136. Z. A.: 


Temperaturmessung. 
Mariotte. 
iS Yale i Pa * Ve 
l+rtı l+rt 
Weiter ist: v, = v, (1 + 3a- ta). 


Wir erhalten somit: 
PU e RA (1 + 3at,) 


1 +rtı 
woraus t, sich berechnet zu: 


"Beet daach ern 


) 


l+rt, 








DS -. - e E | 
" pirm Balttien 30-p(1+t7)—p 7 
Hierin ist alles berücksichtigt: Ausdehnung des Gefäßes und 
des Gases, daher gilt das Luftthermometer aber noch mehr das 
Wasserthermometer als das genaueste. Das letztere kann zu allen 
Temperaturmessungen benutzt werden. 


Es ist: 
Pa (1 +7 ke) E IMA EE EN (1 +7-t,) l 
P:7—80p(1+t,:7) 30-p.(1+t 7) —Do:7 
Schmelz- und Siedetemperatur. 


Wenn wir einen festen oder flüssigen Körper durch eine 
Wärmequelle erwärmen, so vergrößert sich zuerst sein Volumen, 





Ia = 




















Schmelz- | Siede- Schmelz- Siede- 
Stoff tempe- |tempe- Stoff tempe- | tempe- 
ratur ratur ratur | ratur 
BER APA | 1720 | — | Natrium . . . % | = 
Schweißeisen . .| 1550 — | Phosphor . . . 44 | o 
Stahl 1350 | — | Wasser. 0 | 100 
Gufeisen . . .| 1150 — | Quecksilber . .| — 39 | 357 
Bear OOO — | Alkohol — 100 | 785 
Kupfer . . | 1085 -- Schwefelkohlenst. | — 113 | 46 
Gold ss 25.1, 1085 — | Äther — 118 | 35 
MDEE u a... "900 — | Sauerstoff . . . — — 183 
BEES RES S 827 | — Wasserstoff . . ~~ 250 
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bis er endlich anfängt sich zu verflüssigen resp. zu Sieden. Die 
Temperatur, die wiihrend dieses Prozesses herrscht, nennt man 
die Schmelz- bezw. Siedetemperatur. Fiir einige Stoffe ist die 
Schmelz- und Siedetemperatur in der vorstehenden Tabelle zusammen- 
gestellt (unter einem Drucke von 760 mm Quecksilbersäule). 


Schmelz- und Verdampfungswärme. 


Führen wir einen Körper in einen anderen Aggregatzustand 
über, so ist die ganze während des Überganges zugeführte Wärme- 
menge scheinbar spurlos, d. h. das Thermometer zeigt keine 
Änderung; sie wird deshalb Schmelz- resp. Verdampfungswärme 
genannt und bezeichnet diejenige Wärmemenge, welche zur Über- 
fübrung von 1 kg eines Stoffes in den nächst höheren Aggregat- 
zustand nötig ist. In der folgenden Tabelle sind Schmelz- und 
Verdampfungswärme für einige Stoffe zusammengestellt. 








| Ver- | | Ver- 

Stoff Schmelz- Kane Stoff | Schmelz- | damp- 

wärme | ungs- wärme fungs- 

| wärme | wärme 

Benzol . | 30 | 94. Silber? 2 «a « 21 — 
Blei . ; 6 Hess eo r ES 28 — 
Eis (Wasser) . 80 539 | Alkohol | -— 210 
Eisen | 80 | — | Aber eh Al: ee | 90 
Phosphor . ae eee ee ks 2... AN ce Së 
PIA "e xe ce | 27 | — | Schwefelkohlenst. — 90 
Quecksilber . .| 28 | 68 Wismut + e : 13 Pm 
Schwefel . s .ı 9 362 | Anilin . . . . — | 105 


Der Steinmiiller-Zugmesser. 


Mit Abbildung, Fig. 137. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist ein praktisch bewiihrter Zug- 
messer zum Messen geringer Spannungsdifferenzen, bestehend in der 
Hauptsache aus einem in einem luftdichten Gehäuse eingeschlossenen 
drehbaren Flügel, einer Feder und einem Zeiger, dazu zwei Anschlüssen 
für Rohre. 

Ein Zugmesser, der sich zum Messen geringer Spannungs- 
differenzen zwischen der Luft, welche sich in Röhren, Kanälen, 
Schächten usw. bewegt — und der äußeren Luft — z. B. bei den 
Heizgasen im Schornstein, Fuchs oder Rauchkanal einer Feuerung 
usw., eignet, wird seit einiger Zeit von L. € C. Steinmüller in 
Gummersbach hergestellt. 

In dem kreisrunden, luftdicht geschlossenen Gehäuse (vergl. 
Fig. 137) befinden sich zwei Öffnungen a und b, zwischen diesen 
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Fig. 137. Z. A.: Der Steinmüller- Zugmesser. 


sind eine Scheidewand w und ein drehbarer Flügel f vorgesehen, 
dessen Achse x auf der einen Seite mit einer gewundenen Feder o 
und auf der anderen mit einem Zeiger versehen ist, der sich über 
einem Zifferblatte, welches für 20 mm Wassersáule eingeteilt ist, 
bewegt. An die Öffnungen a und b schließen sich Zapfen an, auf 
welche Gasgewinde für 25 mm Gasrohr eingeschnitten sind. An 
diese Gewindezapfen wird das Rohr, das zur Versuchsstelle zu führen 
ist, angeschraubt. Ein Verschlußdeckel k ermöglicht es, die Öff- 
nungen a und b des Apparates, wenn er nicht gebraucht wird, zu 
verschließen. 

Um Messungen vorzunehmen, ist ein Rohr durch das Mauer- 
werk oder die Rohrwand nach der Entnahmestelle für das Gas 
zu führen. Dann ist dieses Rohr, je nachdem die Verbindung 
herzustellen ist, mit einem luftverdiinnten Raume oder mit einem 
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Raume, in dem sich Luft von höherer Spannung befindet, entweder | Drehung hängt naturgemäß von der geringeren oder größeren Span- 
auf den Zapfen bei a oder auf den Zapfen bei b des Zugmessers auf- | nung der zu untersuchenden Luft ab, welcher Spannungsgrad dann 
zuschrauben. Im ersteren Falle kommuniziert der Zugmesser durch | in Millimeter-Wassersäule von der Skala abzulesen ist. 

die Öffnung b, im zweiten Falle durch die Öffnung a mit der äußeren Der Zugmesser wurde auf der Gewerbeausstellung in Düssel- 
Luft. In beiden Fällen wird der Flügel f und mit ihm der Zeiger | dorf von der mit der Untersuchung der Dampfkessel betrauten 
sich soweit drehen, als die gewundene Feder es gestattet. Diese | Kommission angewandt und erwies sich dabei als brauchbar. 


Sprechsaal. 


Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 
und Vorkommnisse zur Verfü Ñ 
Reklamen fir einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 


























Verantwortung fiir diese Korrespondenz ab. ee u D. Redaktion. 
Welche wirtschaftlichen Gesichtspunkte sind bei Fabrikneu- | teilhaft. Die Heizung der großen Räume verschlingt bedeutende 
bauten zu berücksichtigen ? Summen, die Transmissionen nehmen viel Kraft in Anspruch ohne 
(Fortsetzung und Schluß sus Heft 11.) entsprechende Ausnutzung zu finden. Die Beleuchtung der großen 


Neben der Wahl des Niederlassungsortes und Bauplatzes be- Räume ist kostspielig und steht in keinem Verbältnis zu der ge- 
darf die Arbeiterfrage einer sorgfältigen Prüfung. Hierbei ist | ringen Zahl der beschäftigten Arbeiter und zur geleisteten Arbeit. 
nicht nur zu berücksichtigen, ob eine bestimmte Anzahl Arbeiter | Genug, wohin man sieht, ein unwirtschaftliches Arbeiten, 
ständig zu erhalten ist, sondern auch, ob diese Arbeitskräfte sich | ohne daß man die Macht besitzt, durch ökonomische Betriebsfüh- 
für den betreffenden Fabrikbetrieb wirklich eignen. rung Ersparnisse zu erzielen. 

Bei den heutigen Verhältnissen scheint die Beantwortung Die große Anlage bedingt eben größere Ausgaben als eine den Ver- 
dieser Frage von so großer Wichtigkeit, daß jeder Unternehmer | hältnissen entsprechend gewählte kleinere; darum empfiehlt es sich, 
eich vorher besinnen sollte, sein Vermögen in einer Fabrik fest- | bei dem Neubau eines Werks mit der Dimensionierung des- 
zulegen, wenn er nicht die Gewißheit hat, daß er zu jeder Zeit | selben vorsichtig vorzugehen. Dabei sind aber alle Anordnungen so 
in der Lage ist, die erforderlichen gelernten Ersatzarbeitskréfte | zu treffen, daß eine eventuelle Vergrößerung der ganzen Anlage mit 
heranzuziehen. Leichtigkeit vorgenommen werden kann, ohne daß dadurch der innere 

Bei Prüfung der Arbeiterfrage muß auch untersucht werden, | Zusammenhang des Ganzen gestört und die künftige Fabrikation er- 
ob für die benötigte Mannschaft genügende Wohnungsgelegen- | schwertwird. Daß unter Berücksichtigung solcher Sachlage die Ausar- 
heit vorhanden ist; sonst läuft man Gefahr, große Summen in | beitung des Projektes einer neuen Fabrikanlage nicht im Handum- 
Arbeiter-Wohnhäusern und -kolonien festlegen zu müssen, was Un- | drehen geschehen kann, sondern alle Verhältnisse genau geprüft 
ternehmern, die nicht sehr kapitalkräftig sind, oft Schwierigkeiten | und mit Ruhe bedacht werden müssen, bedarf wobl kaum noch 
bereiten kann. Ebenso sind billige Lebensmittelpreise und Schulen | einer weiteren Begründung. Gerade die allzu große Anlage vieler 
für die Arbeiterkinder Erfordernisse bei Industriegründungen. | Werke hat für diese schwere Nachteile im Gefolge gehabt. Statt 
Stark in die Wagschale fallen die ortsúblichen Tagelöhne, | einen Verdienst abzuwerfen, zebrten die großen Betriebskosten und 
über deren Höhe außer Erhebungen an Ort und Stelle die Ver- | die erschwerte unrationelle Fabrikation jeden Nutzen auf. 


öffentlichungen des Kaiserlichen Statistischen Amts regelmäßige Nicht durch die Größe eines Werks sichert man sich eine 
und erschöpfende Auskunft geben. Vielfach liegen überdies noch dauernde und gute Verzinsung der in ihm angelegten Kapitalien, 
Veröffentlichungen der zuständigen Handelskammern, Behörden sondern nur dadurch, daß man die Gestaltung und den Ausbau 
und Vereine vor. desselben den örtlichen und zeitigen Verhältnissen genau anpaßt. 

Haben alle Vorfragen ihre Erledigung gefunden, ist ein aus- . Soweit nur irgend möglich ist der Betrieb automatisch 


reichend großer Bauplatz gesichert, der in unmittelbarer Nähe | zu gestalten und Menschenkraft nach Tunlichkeit aus- 
der Bahn oder von Wasser liegt und ohne große Unkosten durch | zuschalten. Automatische Kohlenbeschickung, Rangieren und 
ein Gleis und Kanäle mit den Verkehrsmitteln verbunden werden | Werktransporte durch feuerlose oder elektrische Lokomotiven, 
kann, sind die Arbeiterverhältnisse zufriedenstellend, ist billiges | Krane und Hebezeuge an allen Be- und Entladestellen in den 
und gutes Brennmaterial für den Fabrikbetrieb in der Nähe vor- | Häfen, wie in den Werkstätten, bei körnigem Material direkte 
handen und obne Umstände zu jeder Zeit zu erbalten, dann kann | Entleerung vom Waggon oder Schiff in Vorratsräume und Beförde- 
in Ruhe an die Ausarbeitung der Zeichnungen für die bauliche | rung mittels Bandgurtförderern usw. können im Verein mit auto- 
Anlage und die innere Einrichtung des Werks geschritten werden. | matisch funktionierenden Arbeitsmaschinen große Betriebser- 
Jede Überstürzung bei solch wichtigen Arbeiten schadet; Fehler, | sparnisse bedingen. 
die bei der Neuanlage gemacht werden, lassen sich später gar Ob ein Bau in Fachwerk, Eisenkonstruktion oder massiv aus- 
nicht, bezw. nicht ohne Aufwendung namhafter Kosten beseitigen. | geführt werden soll, wird teils von den zur Verfügung stehenden 
Man hüte sich vor überstürzten Bauten nach Zeichnungen, die | Mitteln des Erbauers, teils von der örtlichen Bauordnung und 
nicht in sorgfältigster Weise nach allen Seiten hin geprüft sind | von Feuersicherheitsgründen abhängen. In jedem Falle ist darauf 
und verschmähe bei selbstentworfenen Plänen nicht, die Ansicht ¡ zu sehen, daß alle Räume reichliches Licht und reinen Luftzufluß 
erfahrener Praktiker zu hören. erhalten. Dunkle Räume erschweren das Arbeiten und zwingen zu 
Ein Fabrikneubau ist niemals sogleich in zu großer Aus- | einer größeren Inanspruchnahme der künstlichen Beleuchtung, wo- 
debnung vorzunehmen. Abgeseben davon, daß durch zu große | durch eine Erhöhung der Betriebskosten eintritt. Unreine Luft 
Bauten gleich ein größeres Kapital festgelegt und verzinst werden | macht den Aufenthalt in den Arbeitsräumen unangenehm, beein- 
muß, bei nicht voller Ausnutzung der vorbandenen Anlagen aber | flußt die Tätigkeit der Arbeiter und schädigt deren Gesundheits- 
erhöhte Unkosten und dadurch höhere Selbstkosten zutage | zustand. 
treten, bedingt schon die einfache geschäftliche Vorsicht, zu Ein wesentlicher Anteil der Unkosten im Fabrikbetriebe ent- 
nächst eine etwas abwartende Haltung einzunehmen und nicht | fällt auf die verschiedenen Steuern, die in den einzelnen Bundes- 
alles auf eine Karte zu setzen. Wird von Anfang an groß | staaten stark schwankende Aufwendungen erfordern; betragen doch 
gebaut, so muß doch auch die innere Einrichtung dement- | z. B. die Kommunalzuschläge in Hamm i. W. 230°/,, in Char- 
sprechend getroffen werden. Die Dampfanlage wird größer ge- | lottenburg hingegen nur 1009/.. 
wählt als in absehbarer Zeit vielleicht erforderlich ist; die Das sind die wichtigsten Richtlinien für Fabrikneubauten; 
Heizungsanlage muß so angelegt werden, daß in den weitläuf- | der größte Teil derselben ist an die Erlangung einer Konzession 
tigen Räumen eine entsprechende Temperatur erzeugt werden | geknüpft und vor Erwirkung der Konzessionsurkunde darf mit 
kann; die Transmissionen erhalten Stärken und Längen, wie | dem Bau nicht begonnen werden. (Siehe Gewerbeordnung für das 
sie für die zu leistende Arbeit nicht erforderlich wären usw. | Deutsche Reich § 16.) Für alle Fälle aber sollte sich jeder 
Die für eine größere Ausdehnung des Werkes gewählte Dampf-, | Industrielle vorher mit unparteiischen Sachverständigen 
Gas-, Wasserkraft- bezw. sonstige Betriebsmaschine arbeitet, weil sie | in Verbindung setzen, die sowohl die Fabrikpläne, als auch 
dauernd nur schwach in Anspruch genommen wird, sehr unvor- | die Rentabilitätsrechnungen nachprüfen. 
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Das Lokomobilkraftwerk Wiborg in Finnland. 
Mit Abbildungen, Fig. 138 bis 140. 


Zusammenfassung. Es wird über das neue Lokomobilkraftwerk 
Wiborg in Finnland berichtet, dessen drei liegende Maschinen, obgleich 
sie sich auf den Kesseln der Lokomobilen befinden, doch nach diesen 
zu so abgedeckt sind, daß sie in einem besonderen Maschinenhause zu 
liegen scheinen. Der Fußboden dieses Hauses befindet sich in Höhe 
der Oberkante der Lokomobilkessel und deren Heizerstaud ist vom 
Maschinensaal durch eine Wand so geschieden, daß ein unabhängiges 
Kesselhaus entstand. Kondensation usw. liegen im unterkellerten Maschi- 
nenhause. Automatische Kohlenzufuhr ist vorgesehen. 


Die Anwendung des überhitzten Dampfes für Lokomobilen, 
der R. Wolf in Magdeburg-Buckau, soweit dem Schreiber dieses 
erinnerlich, seit dem Jahre 1895 eingehende Versuche widmete, 
hat die Möglichkeit 
geschaffen, die Lei- 
stungen der Indu- 
strielokomobile bis 
zur unteren wirt- 
schaftlich vorteilhaf- 
ten Leistungsgrenze 
der Dampfturbinen 
zu steigern. Die heu- 
te von deutschen 
Firmen gelieferten 

Großlokomobilen 
stellen beachtens- 
werte Erzeugnisse 
des Dampfmaschi- 
nen- und Kessel- 
baues dar. Beson- 
ders auch in Elek- 
trizitätswerken und 
Fabrikzentralen ha- 
ben diese Maschinen 
infolge ihrer Wirt- 
schaftlichkeit und 
der Möglichkeit, ohne 
Beeinträchtigung der 
Ökonomie des Ge- 
samtbetriebes die 
Unterteilung des 
Kraftbedarfes so vor- 
zunehmen, daß den 


wechselnden Belastungsverhältnissen der verschiedenen Tages- und | 


Jahreszeiten in günstigster Weise 
kann, Eingang gefunden. . ig 

Die größte bisher für elektrische Kraft- und Lichtversorgung 
gelieferte Lokomobilanlage ist diejenige des von der Allgemeinen 
Straßen- und Eisenbahngesellschaft, Berlin erbauten Elek- 
trizitäts- und Straßenbahn-Kraftwerkes in Wiborg (Finn- 
land). 

Die Anlage besteht aus drei in Leistung und Bauart gleichen 
je 500 bis 650pferdigen Heißdampf-Verbund-Lokomobilen 
der Maschinenfabrik R. Wolf in Magdeburg-Buckau mit direkt 
gekuppelten Drehstromgeneratoren der Allgemeinen Elek- 
trizitäts-Gesellschaft. Das Maschinenhaus war von vornherein 
so auf Vergrößerung zugeschnitten, daß dem zuerst aufgestellten 
Aggregat rasch das zweite und dritte folgen konnte, so daß heute 
nach Aufstellung des letzteren das Kraftwerk zu einem gewissen 
Abschluß gekommen ist. 

Der elektrische Teil der Anlage besteht aus drei A. E. G.- 
Drehstromgeneratoren vor 380 KW, cos o = 0,8, 3000 Volt, 50 Perio- 


Rechnung getragen werden 





Fig. 138. Z. A.: Das Lokomobilkraftwerk Wiborg in Finnland. 


den, 170 Umdrehungen in der Minute. Jeder Generator ist mit 
der Welle der ihn antreibenden Heißdampflokomobile direkt 
gekuppelt; die Kupplung selbst ist eine flexible Bandkupplung 
(System Zodel-Voith), die gegenüber einer gänzlich starren 
Kupplung den Vorteil hat, bei Parallelschaltung mehrerer Maschinen- 
sätze gefährliche Stöße im zugeschalteten Generator zu vermeiden 
und Pendelungen zu dämpfen. 

Als Antriebsmaschinen dienen, wie bereits erwähnt, Wolf- 
sche Heißdampf-Verbund-Lokomobilen mit Kondensation. Der 
Dampf wird in ausziehbaren Röhrenkesseln mit Spiralüberhitzern 
erzeugt. Zur Reinigung der Feuerrohre und- Überhitzerschlangen 
ist in jedem Kessel eine selbsttätige Dampfausblasvorrichtung 
angeordnet. Die Verbundmaschine ist auf dem Kessel selbst mon- 
tiert, wodurch eine stets gleiche Lage aller Maschinenteile zueinander 
verbürgt ist. Die 
Dampfverteilung je- 
des der beiden Zylin- 
der ‘wird von nur 
einem einfachen Kol- 

benschieber mit 
schmalen federn- 
den Dichtungsringen 
Wolfscher Bauart be- 
wirkt. Die Regulie- 
rung erfolgt durch 
einen mit dem Ex- 
zenter des Hoch- 
druckkolbenschiebers 
verbundenen Achsen- 
regulator. Jedes Ag- 
gregat ist für die 
Parallelschaltung 
mit einer Vorrich- 
tung versehen, die 
mittels Handrades 
verstellbar ist, und 
durch welche man 
eine Erhöhung oder 
Erniedrigung der 
normalen Umdreh- 
ungszahl durch Fest- 
halten des Achsenre- 
gulators in gewissen 
Grenzen erzielt. 

Die Gesamtanlage weist eine Reihe von Anordnungen auf, 
die durch ihre Neuartigkeit und Zweckdienlichkeit besonders 
bemerkenswert sind. Der Raum vor den Kesseln ıst durch eine 
massive Wand getrennt (Fig. 139), die in gleicher Front mit den 
Kesselstirnseiten gezogen ist, (in Fig. 138 nicht angegeben) und 
erhält somit den Charakter eines geschlossenen Kesselhauses 
(Fig. 140). 

In dieser Wand sind in Höhe der Kesseloberkanten breite 
Bogenfenster ausgespart, die zusammen mit einer darüber liegenden 
Reihe kleinerer Fenster reichlich Licht in das Maschinenhaus 
einlassen. 

Jeder Lokomobilkessel hat eine selbsttätige Rostbeschickung. 
Die angefahrenen Kohlen werden durch trichterförmige Öffnungen 
in Lagerräume unter dem Maschinenhausboder geschüttet und 
von dort durch elektrisch betriebene Aufzüge ca. 5 m hoch Trans- 
portschnecken zugebracht, die sie nach den über Trichtern der 
Feuerung angeordneten Schurren befördern. Zur Beschickung der 
Roste dienen Wurffeuerungen, die von den Lokomobilwellen aus 
angetrieben werden. In gleicher Höhe mit der Kesseloberkante 
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und den Kurbelwellenlagern ist eine durch das ganze Maschinenhaus 
führende, freitragende, mit Täfelung versehene Decke gelegt 
(Fig. 139), die Kessel und Maschinen räumlich trennt und die freie 
Zugänglichkeit der Maschinen ermöglicht. Unterbrochen wird diese 
Decke in der unmittelbaren Umgebung der Maschinen durch guß- | 
eißerne Ab- 
deckplatten, 
die leicht ab- 
nehmbar 
sind und die 
Lokomobile 
ringsherum 
zu den regel- 
maBigen 
Reinigungen 
und Revi- 
sionen zu- 
gänglich ma- 
chen, ferner 
durch Ein- 
steigöffnun- 
gen mit Trep- 
pen bezw. 
Leitern zum 
unteren 
Raum. Die- 
ser bietet durch seine Geräumigkeit freien Zugang zu den 
Kesseln und sämtlichen Rohrleitungen. Trotz dieser Trennung 
der Maschinen- und Kesselräume ist der Charakter der Loko- 
mobilbauart nämlich der innige Zusammenbau von Kesseln 
und Maschinen und der hierin begründete Vorzug der Ver- 
meidung aller Wärmeverluste zum Vorteil höchster Wirtschaft- 
lichkeit des Betriebes in vollem Umfange gewahrt. 

Einen Teil des Raumes unter der Decke des Maschinen- 
- hauses nimmt die Kondensationsanlage ein. Diese zeigt 
gegenüber den normalen Ausführungen die Neuerung, daß 
nicht jede Lokomobile mit einer eigenen Einspritzkonden- 
sation versehen ist, sondern daß gemeinsam für die drei 
Maschinensätze eine von der Maschinenbau 'A. G. Balcke 
in Bochum ausgeführte Zentralkondensation angeordnet 
ist. Die wichtigsten Teile sind in Fig. 139 mit Buchstaben 
bezeichnet. 

Der Abdampf strömt durch die Rohrleitung e, die als 
Sammelleitung für die drei Lokomobilen ausgebildet ist, durch 
den Dampfentöler h nach dem Oberfláchenkondensator f. Das 
stark ölhaltige erste Kondensat aus dem Dampfentöler wird 
durch eine kleine Zentrifugalpumpe, die direkt mit einem 
Drehstrommotor gekuppelt ist, abgesaugt. Auf dem anderen 
Wellenende dieses Motors sitzt eine zweite kleine Zentrifugal- 
pumpe, die das Hauptkondensat vom Oberflichenkondensator f 
zum Speisewasserbassin befördert. Das Kühlwasser wird dem 
Kondensator von der Kühlwasserpumpe g durch die Rohr- 
leitung a zugeführt. Der die Kühlwasserpumpe. treibende, 
direkt gekuppelte Motor betätigt auf seiner anderen Seite 
eine zweite Kreiselpumpe, die Luftpumpe zur Erzeugung 
des Vacuums im Kondensator. Das Kühlwasser verläßt den 
Kondensator durch die Leitung b. 

Die Kesselspeisung erfolgt für jede Lokomobile einzeln 
durch die von den Lokomobilwellen mittels Exzenters an- 
getriebenen Speisepumpen. Diese saugen das Speisewasser 
vom Bassin aus durch die Wasserentöler i und die Rohr- 
leitungen e an und drücken es in den Kessel. Als zweite 
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dampf zu betätigenden Injektor. > 


Speiseeinrichtung besitzt jede Lokomobile einen mit Kessel- SEN 
Q 
A 


Kessel einzeln verlegte AblaBleitung d. 

Die der Fensterwand gegenüberliegende Längsseite des 
Maschinenhauses wird von der Schalttafel eingenommen. 

Ein das Maschinenhaus in seiner ganzen Ausdehnung über- 
streichender, von Hand zu bedienender Kran ermöglicht die leichte 
Beförderung schwerer Maschinenteile. 

Das Elektrizitátswerk bildet ein bemerkenswertes Beispiel, 
wie bei einer Lokomobilanlage dieser Größe bei voller Wahrung 





der Lokomobilbauart für beste Bequemlichkeit, Übersichtlichkeit 
und Zugänglichkeit gesorgt und mehrere derartige Aggregate 
unter Festhaltung der Möglichkeit beliebiger Unterteilung der Kraft- 
abgabe zu einem wirtschaftlichen Ganzen zusammengeschlossen 
werden können. 
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Fig. 139. Z. A.: Das Lokomobilkraftwerk Wiborg in Finnland. 


Die Kraftabgabe an das Netz der Stadt Wiborg wird in 
folgender Weise durchgefúhrt: In der Entfernung von einigen 
Kilometern von der Zentrale befindet sich eine kleine Wasser- 
turbinenanlage, mit der die Lokomobilen parallel arbeiten. Tags- 
úber arbeitet im allgemeinen eine Lokomobile mit der Wasserkraft 


zusammen und hat deren Schwankungen aufzunehmen. Ihre 
Belastung variiert zwischen 450 und 600 PS, d. h. zwischen einer 
noch in der Grenze wirtschaftlichen Brennstoffverbrauches liegenden 
Belastung und der Dauerleistung der Lokomobilen. Bei Eintritt 
der Dämmerung wird Lokomobile 2 parallel geschaltet. Die Be- 
lastung beider Lokomobilen steigt im Laufe des Abends auf etwa 
1200 PS, so daß jede Lokomobile mit ihrer wirtschaftlich günstigsten 
Leistung, der Dauerleistung, beansprucht ist. Um die Lokomobile 
Nr. 1 und 2 nicht zu überlasten, steht während dieser Stunden 
Lokomobile Nr. 3 zum Eingreifen in den Betrieb unter Dampf 
bereit. Gegen Mitternacht kann die eine Lokomobile (1 oder 2) 
wieder still ge- 
legt werden. —. 

Der erzeugte 
Strom dient zur 
Beleuchtung der 
Stadt (StraBen- 
und Innenbe- 
leuchtung), zur 
Energieversor- 
gung zu klein- 
industriellen 
Zwecken und 
zum Betriebe 
der elektrischen 
Straßenbahn. 

Es ist bemer- 
kenswert, daß 
auch an ande- 
ren Plätzen in 
den nordischen 
Ländern trotz 
ihres großen 
Reichtums an 
Wasserkräften 
dieGroßlokomo- 
bile durch ihre 
Wirtschaftlich- 
keit rasch Ein- 
gang gefunden 
hat. Die Zentrale der Lekomberger Gruben (Schweden) des 
Eisen- und -Stahlwerkes `. Hoesch" in Dortmund bilden eben- 
falls 3 je 600pferdige, direkt mit den Generatoren gekuppelte 
Wolfsche Heißdampf-Lokomobilen in einer Maschinenanlage ver- 
einigt und eine Lokomobile gleicher Größe mit direkt gekuppeltem, 
von einer schwedischen Elektrizitätsfirma gebauten Generator 
bildet die elektrische Zentrale der Hochofenwerke Norberg 
(Schweden) des Eisenwerkes „Kraft“, Stolzenhagen-Kratzwieck 
bei Stettin. 

Die in Wiborg aufgestellten Maschinen zeigten bei den amtlichen 

Abnahmeversuchen folgende Ergebnisse: 
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Fig. 140. Z. A.: Das Lokomobilkraftwerk Wiborg 
in Finnland. 



































Lok. Nr. 1} E Nr. 2 | Nr. 3 
Garantierte Normalleistung. PS | 500 É 500 500 
re Dauerleistung . y: 600 600 600 
Belastung beim Versuch. Ob 556 | 5380 | 525 
Garantierter Brennstoffverbrauch fiir 
die die PS, und Stunde kg 0,55 0,55 | 0,55 
Beim Versuch ermittelter Brennstoff- | 
verbrauch für die PS» und Stunde ,, 0,505 0,492 | 0,486 
Garantierter Dampfverbrauch für die | 
PS. und Stunde e "ë 44 4,4 | 4,4 
Beim Versuch erzielter Damofver: | 
brauch für die PS. und Stunde . „ | 4,2 4,16 43 
Dauer des Versuches Stde./Min. 4/1 4/2 


Die Tourenschwankungen blieben unter den garantierten 
Grenzwerten. Die sachgemäße Berechnung der Leistungsverteilung 
der Aggregate hat auch bezüglich der Wirtschaftlichkeit der Anlage 
im praktischen Betriebe die an sie geknüpften Erwartungen erfüllt. 
Eine noch größere Anlage wird in einem folgenden Aufsatz be- 
schrieben werden. 
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Die neuesten Kugel- und Rollenlagerkonstruktionen 
für Band- und Stückwebstühle. 
Von Ferd. Klages, Ingenieur und Gewerbelehrer in Elberfeld. 
Mit Abbildungen, Fig. 141 u. 142. 


Zusammenfassung. Nach einleitenden Bemerkungen über den 
raktischen Wert der Kugellager an sich kommt der Verfasser auf die 
orteile zu sprechen, die das Kugellager speziell am Bandwebstuhl 

biete. Er gibt im Anschluß daran einige von ihm entworfene Aus- 
führungen, unter denen sich neben einreihigen auch eine zweireibige 
Konstruktion befindet. 


Der Ingenieur Georg Weickum erwirkte im Jahre 1884 das 
erste deutsche Patent auf ein Kugellager. Dieses wurde jedoch 
für nichtig erklärt, da bereits derartige Lager bekannt und her- 
gestellt worden waren. Die erste Anwendung fand das Kugellager 
im wesentlichen in der Fahrradfabrikation. Der allgemeine Maschi- 
nenbau jedoch verhielt sich diesen Lagern gegenüber zuerst nur 
passiv, zumal auf Grund des damals verwendeten Materials, dann 
aber auch weil infolge der Anordnung der Kugeln nur eine 
geringe Belastung zugelassen werden konnte. Während des 
Laufens der Kugeln erfuhren diese eine gegenseitige Reibung, wo- 
durch Wärme im Lager erzeugt und der Wirkungsgrad desselben 
verhältnismäßig gering wurde gegenüber den Gleitlagern. Dann hatte 
aber auch die Hüttenindustrie damals auf dem Stahlmarkt nur 
geringe Qualitäten hinsichtlich der Güte des Staliles und Fisens 
aufzuweisen. 

Die Güte unseres heutigen Stahles hat demgegenüber dem 
Kugellager eine weite Einführung gebracht. Diese dienen bereits 
als Transmissions-, Ventilatoren-, Automobillager usw. Dann aber 
sind sie auch in großer Zahl im Eisen- und Straßenbahnbetriebe zu 
finden. 

Namentlich eignet sich das Kugellager bei Raummangel, weil 
sein Bau ein gedrängter ist. Es gibt heute wohl kaum eine Maschinen- 
gattung, in der das Kugellager nicht vertreten ist. Schon das Prin- 
zip, eine gleitende Bewegung in eine rollende umzugestalten, um 
so die Reibung zwischen den Bewegungsflächen und dadurch auch 
die Erwärmung der reibenden Flächen herabzusetzen, was gleich- 
zeitig eine Verminderung der zur Bewegung der gleitenden Teile 
erforderlichen Kraft bedeutet, weist auf die Güte dieser Lager hin. 

Infolge der Verminderung der Reibung und Erwärmung in 
den Lagerlaufflächen ist natürlich auch die Möglichkeit gegeben, 
die Tourenzahlen der Transmissionen und 
Achsen zu steigern. Die Arbeit einer rotieren- 
den Masse ergibt sich aus dem Produkt von 
Kraft und Weg. Vergrößert sich nun einer 
dieser Faktoren, so nimmt auch die Arbeit 
bzw. Leistung der Transmission resp. Welle zu. 
Die Berechnungsformel hierzu lautet: 

A = P.s (Arbeit = Kraft - Weg) oder für 
rotierende Schwungmassen: L = P-v. Darin 
bedeuten: L die Leistung, P die Kraft und v 
die Geschwindigkeit in der Sekunde. 

Für die Wirtschaftlichkeit der Kugellager 
sprechen eine große Anzahl Vorteile. Deren 
wichtigste sind: 

Die Möglichkeit, die Wellen mit einer be- 
deutend höheren Tourenzahl zu treiben als vor- 
her; ferner die Ersparnis an Öl und die reinliche 
Arbeitsweise der Lager; weiter die Verminderung 
der Reibung und Kraft; desgl. das leichte In- 
betriebsetzen der Triebwerke, der gedrängte Bau der Lager sowie 
ihr ruhiger Lauf und anderes mehr. 

Der Reibungskoeffizient der Ruhe ist gleich dem der Be- 
wegung der laufenden Kugeln. —. 


Im Textilmaschinenbau speziell ist diese Neuerung allerdings 
nur in geringem Umfange bekannt und namentlich im Bandweb- 
stuhlbau hat man sich dieses Lagers noch nicht bedient. Immer 
hört man, diese Lager könnten dafür keine Verwendung finden, 
da sie den Stößen nicht widerstehen würden. Meiner Ansicht nach 
ist das falsch. 

Nachfolgend gebe ich einige aus meiner Praxis hervorgegangene 
Konstruktionen für Band- und Stückwebstühle. 





Fig. 1 141. Z. A.: 
Die neuesten Kugel- 
und Rollenlagerkon- 

struktionen usw. 
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Zunächst möchte ich jedoch die hauptsächlichsten Grund 
regeln, die bei der Verwendung dieser Systeme zu beachten sind, 
hier noch besonders festlegen. 

Die Belastungsmöglichkeiten eines Kugellagers sind: 


1. Beanspruchung auf Axialdruck, 

2. 5 », Radialdruck und 

3. j „ kombinierten Druck aus 1 und 2. 

Die Axialdrucke wirken in der Längsrichtung der Welle, die 
Radialdrucke senkrecht zur Welle. Werden jetzt die Kugellager 
falsch eingebaut, so entstehen komplizierte Druckwirkungen, die 
die Reibung des Lagers merkbar erhöhen; ein solches Lager zeigt 
dann nicht den geringsten Vorteil. 

Diesem falschen Einbau des Kugellagers bzw. der Kugelringe 
tritt man in erster Linie dadurch entgegen, daB man eine doppelte, 
sich selbst einstellende Kugelreihe verwendet. Die Kugelreihen 
wiederum rüstet man mit einer großen Zahl Kugeln aus, wodurch 
die Belastungsgrenze des Lagers sich steigert. 

Daneben hat man dann noch folgende Punkte zu beobachten: 

1. Das Lager soll der Tourenzahl und Art des Betriebes an- 
gepaßt sein. 

h ip 2. Der Belastungsgröße ist bei Riementrieb der fünffache und 
bei Rädertrieb der dreifache Betrag der eigentlichen Belastung zu- 
grunde zu legen. 

3. Der äußere Laufring soll im Gehäuse selbst einstellbar an- 
geordnet und möglichst die innere Fläche deselben kreisförmig 
ausgebildet sein, damit 
der Kugelring sich leicht 
der Lage der Welle an- 
passen kann. 

4. Der innere Luft- 
ring soll auf der Welle 
befestigt sein, er muß je- 
doch leicht gelöst werden 
können, damit das Lager 
leicht an eine andere 
Stelle der Welle gebracht 
werden kann. 

5. Das Gehäuse muß 
staubdicht sein. Am 
besten bringt man an 
den Seitenrändern Staub- 
ringe aus Filz oder Pa- 
piermachee an. 

6. Vor Inbetriebsetzung miissen die Lager gereinigt und mit 
Schmiermaterial versehen werden. 

Werden diese Punkte beachtet, dann ist die Erzielung eines 
geringen Reibungswiderstandes von 0,0012 bis 0,002 sichergestellt. 
Der Reibungswiderstand bei Gleitlagern stellt sich auf 0,012 bis 
0,025. 

Der Kugelring soll weiter entweder mittels eines PreBsitzes 
oder mittels einer konischen Biichse auf der Achse befestigt werden. 
Die Kugellaufbiichse ist vor dem Aufpressen durch Eintauchen in 
säurefreies Öl auf eine Temperatur von 40° C zu bringen. 

Treten axiale Belastungen für die Welle auf, so sind Druck- 
kugellager zu verwenden. Das Ölniveau darf höchstens in Höhe 
der Unterkante des Innenringes liegen, da sonst zu leicht Ölverluste 
eintreten. Aus diesem Grunde ist ein Standglas vorzusehen; bei 
Fettschmierung dagegen füllt man den Kugelring mit dem Fett aus. 

Die Reinigung des Lagers geschehe mittels Petroleum oder 
Benzin jährlich zwei- bis dreimal. 

Ein großer Nachteil der langen Wellen ist deren Ausdehnung 
durch die Wärme. Auch diese ist bei der Wahl der Kugellager zu 
berücksichtigen. Man hat darauf zu achten, daß den Laufringen 
im Lagergehäuse ein Raum zur seitlichen Bewegung belassen wird. 
In Fig. 141 ist diese Möglichkeit für den Laufring a vorhanden. 

Weiter ist zu beachten, daß die Achsen der Band- und Stück- 
webstühle so gelagert sein müssen, daß man sie leicht und schnell 
aus ihren Lagern entfernen kann. Dieserhalb ist das in Fig. 142, 
Skz. 1 dargestellte Lager zweiteilig ausgebildet. 

Andererseits soll aber auch eine Einstellung des Lagers an be- 
liebiger Achsenstelle erfolgen können. Diesen Anforderungen ent- 
spricht das in Fig. 142 dargestellte Lager, wenn der in Fig. 141 gezeich- 
nete Kugelkörper hineingesetzt wird. Dieser Kugelkörper, der mit 
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Fig. 142. Z. A.: Die neuesten Kugel- und 
Rollenlagerkonstruktionen fúr Band- und 
Stückwebstühle. 
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einer geteilten konischen Biichse versehen ist, ist dieserhalb fiir den 
Textilmaschinenbau der geeigneteste. 

In Fig. 141 bedeutet: a den Laufring des Kugellagers, b und c 
die Kugelreihen, d den Innenring und g die Festspannmutter des 
Innenringes auf der konischen Biichse e. 

Der Laufring a ist leicht schlieBend in das Geháuse zu klemmen 
und muß dennoch bei einer Ausdehnung der Welle durch Wärme 
dieser durch seitliche Verschiebung nachgeben. 

Die kreisrunde Ausdehnung des Laufringes a gestattet ferner 
dem gesamten Kugelsystem eine selbsttätige Einstellung seiner Lage 
zur Wellenrichtung. Durch die Festspannmutter g wird einerseits 
der Innenring d auf der konischen Preßbüchse e befestigt, ander- 
seits spannt sich diese auf der Welle fest. 

Fig. 142, Skz. 1 zeigt die von mir selbst geschaffene Konstruk- 
tion eines Bandwebstuhllagers. Da ein solches Lager oft Stöße 
und Schläge von der Lade aufnehmen muß, wählte ich die dop- 
pelte Kugelreihe. Um dann weiterhin einem Ecken der Welle in 
den Lagern zu begegnen, um hierdurch unliebsame Reibungen und 
Kraftverluste zu ersparen, wurde eine sich selbst einstellende 
Kugelanordnung angewandt. Zur Vermeidung des Staubeintrittes 
ist in den Seitenwandungen ein Filzring eingelegt. Dieser kann 
auch durch einen Ring aus Papiermachee oder sonstigem ge- 
eigneten Material ersetzt werden. Zur Aushebung der Stahlachse 
aus ihren Lagern ist das alte Prinzip, nur den Lagerdeckel zu 
entfernen, bestehen geblieben. 

Fig. 142, Skz. 2 zeigt den Kopf einer Webstuhlzugstange für 
den Kurbelschlag. Die Ausführung zeigt den bisherigen Schwung- 
nocken für einen seitlichen Schwung in der Weise ausgebildet, daß 
der Bund nicht mehr fest, sondern vorgeschraubt ist. Dieses 
gestattet ein leichtes Anbringen des Kugelkórpers. Auch die 
Maschinenschwengel und Arme usw. können mit diesen Kugel- 
körpern ausgerüstet werden. 


Allgemeines über die Dieselmaschine und ihre 
Treibmittel. 
Von Max Barth in Kiel. 
Mit Abbildungen, Fig. 143 bis 145. 


Zusammenfassung. Im ersten Teil der Abhandlung werden Vier- 
takt- und Zweitakt-Dieselmaschinen in ihrer Einrichtung und Arbeits- 
weise geschildert. 

Im zweiten Teil spricht sich der Verfasser über die Treibmittel 
für Dieselmaschinen aus. Daran anschließend finden sich Vergleiche 
über die Wirtschaftlichkeit der Dieselmaschine und verschiedener 
Explosionsmaschinen, sowie der Dampfmaschinen und Dampfturbinen, 
aus denen hervorgeht, daß die Teeröldieselmaschine mit pro 1 Betriebs- 
stunde 1,2 M., die Dampfmaschine und Dampfturbine, die mit 2,0 M. 
angestellt werden, noch unterbietet. 


A. Allgemeines über die Dieselmaschine. 


Es ist wohl allgemein bekannt, daß neuerdings zur Erzeugung 
der für die verschiedenen Betriebe erforderlichen Kraft vielfach 
Motoren (Verbrennungsmaschinen) anstelle der Dampfmaschinen 
Verwendung finden. 

Die Motoren, welche flüssige Brennstoffe als Treibmittel be- 
nutzen, unterscheidet man nun abgesehen von den Glühkopf- 
maschinen im wesentlichen in Explosionsmaschinen und in Diesel- 
maschinen. 

Die Explosionsmaschinen arbeiten nur mit sog. leichtflüchtigen 
Brennstoffen, wozu in der Hauptsache Benzin, Spiritus und Ben- 
zol gehören. 

Das Arbeitsverfahren sei vorweg kurz erwähnt. Es besteht 
darin, daß ein explosibles Gemisch von Luft und flüssigem Brenn- 
stoff in einem Apparat, dem Vergaser, dadurch erzeugt wird, daB 
beim Saughub des Kolbens vorgewärmte atmosphärische Luft 
mit hoher Geschwindigkeit an einer Brennstoffdüse vorbeistreicht. 
Durch den hierbei in der Düse entstehenden Unterdruck tritt der 
Brennstoff aus derselben heraus, vermischt sich innig mit der vor- 
beistreichenden warmen Luft und bildet so ein explosibles Gas- 
Luftgemisch, das beim Saughub des Kolbens in den Zylinder ein- 
gesaugt wird. 

Dieses Gemisch wird alsdann beim Aufgang des Kolbens auf 
etwa 5 bis 8 at. komprimiert, erwärmt und dadurch hochexplosibel 
gemacht. Im Augenblick der höchsten Kompression, also wenn der 


Kotben in seinem hóchsten Punkte, der oberen Totpunktlage sich 
befindet, wird das Gemisch durch einen in diesem Moment im Zy- 
linder überspringenden elektrischen Funken zur Entzündung bzw. 
zur Explosion gebracht. 

Hierbei wird eine Kraftwirkung von etwa 20 at. erzielt, welche 
mit der darauffolgenden Expansion der Verbrennungsgase auf den 
Kolben wirkt und ihn arbeitsleistend abwärts treibt. 

Die Maschinen, die nach diesem Prinzip arbeiten, besitzen 
durchweg kleine Abmessungen und daher auch nur geringe Leis- 
tungen und geringes Gewicht. Sie finden in erster Linie Verwendung 
für Automobile, Flugzeuge, Luftschiffe, leichte Motorboote und 
als Kleingewerbemotoren oder kurz überall da, wo Gewichtsersparnis 
oder billiger Herstellungspreis die Hauptrolle spielen. 

Für große Leistungen kommt neuerdings nur noch die schwere 
Dieselmaschine in Frage, nachdem im Jahre 1908 die Dieselschen 
Patente erloschen sind und seit dieser Zeit daher die gesamte In- 
dustrie der Welt an 
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plosionsmaschine sind ihre geringeren Betriebskosten. Hierüber 
sind am Schluß noch einige Daten angeführt. 

Die Dieselmaschine ‚auch Einspritz-, Ölmotor, Ölmaschine oder 
Gleichdruckmaschine genannt, wird als Viertakt- und als Zweitakt- 
maschine in liegender und stehender Bauart, ein- und mehrzylindrig, 
sowie einfach und doppeltwirkend, als Betriebsmaschine für alle 
vorkommenden Zwecke gebaut. 

Das Arbeitsverfahren der Dieselmaschine ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daß im Arbeitszylinder beim Aufgang des Kolbens reine 
atmosphärische Luft auf 30 bis 35 at. komprimiert wird und diese 
Luft dabei gleichzeitig eine Temperatursteigerung auf etwa 700 
bis 800° C als Ausgleich für die bei der Kompression aufgewendete 
Arbeit erfährt. 

Beim Hubwechsel wird der von einer Brennstoffpumpe in das 
auf dem Zylinder sitzende Brennstoff-Einblasventil gedrückte 
flüssige Brennstoff mit Preßluft von 50 bis 80 at. Spannung (Ein- 
blasluft) in fein ver- 





der Weiterentwicklung A. Vert ahi. Arbeilsdiagrammf.Werlafl.  teiltem Zustande di- 
der Dieselmaschine ar- Tall 2 Jahi 3.Tai 4 Tam rekt in den Arbeits- 
beitet. Arbeitsleist Auspull 1 A S zylinder während eines 

Dicibiahiengen En: Ansaugung Äompression eils tus ung SC Insaug = kleinen Teiles des Kol- 
folge auf diesem Ge- 4. Mompression benhubes eingeblasen. 


biete sind in der 
verhältnismäßig noch 
recht kurzen Zeit so 
hervorragende, daß 
die Dieselmaschine als 
stationáre Maschine 
schon in großer An- 
zahl vorhanden und 
in ihr der Dampf- 
maschine bereits ein 
gefährlicher Konkur- 











Der Brennstoff ver- 
rennt hier an der 
heißen atmosphäri- 
schen Luft unter 
“annähernd gleichem 
0 Druck auf den Ar- 


3. Arbeitsleistung 
4 Auspuff 


7 beitskolben und leistet 
a-Einsaugventil wáhrend der Verbren- 
A Soe ae nung und der nach- 
L-Auspulfrentil folgenden Expansion 


B Zweitalt ult c-Einblasventil der Verbrennungsgase 
rent erwachsen ist.”.] TM ZEIT | Arbeit. 
Auch als direkt “ung duspulr Auspuffu Bemerkt sei, daß 


umsteuerbare Schiffs- 
maschine ist die Die- 
selmaschine schon in 
vielen, namentlich 
kleineren Ausführun- 
gen (60 bis 2000 PSe) 
vertreten, wenn auch 
zugegeben werden 
muß, daß die Größe 
der Maschine die der 
Dampfmaschinen und 
Dampfturbinen noch 
nicht erreicht hat und 
es vielleicht auch noch 
einiger Zeit der Entwicklung bedürfen wird, bis direkt umsteuer- 
bare Groß-Dieselschiffsmaschinen von erheblich mehr als 2000 PSe 
Leistung als einwandfreie, den Dampfmaschinen und -Turbinen 
völlig gleichwertige Schiffsmaschinen auf den Markt gebracht 
werden können. 

Die Dieselmaschine ist eine Verbrennungsmaschine*) für 
schwerflüchtige, nicht feuergefährliche und daher überall bequem 
und sicher zu lagernde flüssige Brennstoffe. 

Sie zeichnet sich vor den mit leichtflüchtigen und daher 
sehr feuergefährlichen Brennstoffen (Benzin, Benzol, Spiritus) 
betriebenen und mit besonderer elektrischer Zündvorrichtung 
versehenen Explosionsmaschinen im wesentlichen noch dadurch 
aus, daß bei ihr kein besonderer Vergaser erforderlich ist und 
jegliche Zündvorrichtung fehlt, was nicht nur eine erhebliche Ver- 
einfachung in der Bauart, sondern auch einen viel sichereren 
Betrieb gewährleistet, da erfahrungsgemäß bei den Explosions- 
maschinen die empfindlichen elektrischen Zündeinrichtungen und 
die komplizierten Vergaser häufig eine Quelle für Betriebs- 
störungen sind. 

Ein weiterer Vorteil der Dieselmaschine gegenüber der Ex- 


*) Die Bezeichnung Verbrennungsmaschine gilt für alle mit 
gasförmigen oder flüssigen Brennstoffen arbeitenden Kraftmaschinen, 
also für Fede Maschine (Gas-, Explosions- und Dieselmaschine), in deren 
Zylinder ein Gemisch Ge Luft und Brennstoff verbrannt wird. 
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Fig. 143. Z. A.: Allgemeines über die Dieselmaschine und ihre Treibmittel. 


Arbeilsdiagramm £ Zweildiü. 


bei einer Temperatur 
von 700 bis 800° C 







N (7 Spülung Auspulf fast alle bekannten 
alin, e u. Laden fliissigen Brennstoffe 
| : bis zu den schwersten 
A. 
x EECH Steinkohlen-Teerölen 
30 e ae nahezu restlos ver- 
#Auspulfu.Spölang brennen. 
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Verbrennung im Zy- 
o  linder einer Diesel- 
7 maschine läßt sich 
etwa in folgender 
Weise erklären: 

Der Brennstoff wird, durch einen Zerstäuber fein verteilt, 
in den Arbeitszylinder eingeblasen und seine leichter verdampfen- 
den und leichter entzündlichen Bestandteile entzünden sich zunächst 
an der komprimierten heißen Luft und bilden die Zündflamme. 
In der nun steigenden Temperatur verdampfen auch die noch 
vorhandenen schwereren Bestandteile des Brennstoffs und ent- 
zünden sich nach und nach an der schon bestehenden und durch 
das fortwährende Verbrennen neuer Bestandteile des Brennstoffs 
immer intensiver werdenden Flamme, bis das ganze eingeblasene 
Treiböl verbrennt ist. 

Während bei den Viertaktmaschinen je ein Kolbenhub oder 
je ein Takt für Ansaugen der atmosphärischen Luft (1. Takt), 
Komprimieren derselben (2. Takt), Verbrennung und Expansion 
(3. Takt) und für den Auspuff der Verbrennungsgase (4. Takt), 
in Frage kommt, also während vier Kolbenhüben oder zwei Um- 
drehungen der Maschine nur ein Arbeitshub auftritt, zeichnen 
sich die Zweitaktmaschinen dadurch aus, daß jeder zweite Hub 
schon einen Arbeitshub darstellt. Fig. 143. Dieses wird dadurch 
erreicht, daß beim Beginn des ersten Hubes (Aufgang des Kolbens) 
der Arbeitszylinder mit reiner Luft von geringem Überdruck ge- 
füllt wird, die zunächst als Spülluft die im Zylinder vom vorher- 
gehenden Hub vorhandenen Verbrennungsgase heraustreibt, wäh- 
rend der übrig bleibende Teil als Verbrennungsluft in gleicher Weise 
wie bei der Viertaktmaschine komprimiert und erhitzt wird, so 
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daß schon beim Beginn des zweiten Hubes das Einblasen des Brenn- 
stoffes erfolgen und der Arbeitshub beginnen kann. ° 

Der Austritt der Verbrennungsgase erfolgt beim Zweitakt fast 
ausschließlich durch im Zylinder befindliche Auslaßschlitze, welche 
vom Kolben kurz vor dem Hubende freigelegt: werden, so daß die 
Verbrennungsgase entweichen können. Der Eintritt der Spülluft 
erfolgt entweder durch ebensolche Schlitze (Fig. 144, Skz. 1) oder 
durch besondere auf dem Zylinderkopf angeordnete Spülluftventile, 
Fig. 144, Skz. 2. 


Die Bauart der Zweitaktmaschine ist gegenüber der der Vier- 
taktmaschine infolge dieser Schlitzanordnung im Zylinder und 
| des dadurch bedingten 
Fortfalles von Venti- 
len natürlich etwas 
einfacher. 

Als Nachteile der 
Zweitaktmaschine ge- 
genüber der Viertakt- 
maschine sind aber zu 
nennen: der etwas 
höhere Verbrauch an 
Brennstoff, Schmieröl 
und Kühlwasser pro 
PSe/Stde., sowie die 
besonderen kraftver- 
brauchenden Spülluft- 
pumpen, welche für 
die Spülung der Ar- 
beitszylinder erforder- 
lich werden. 

Ein weiterer Nach- 
teil des Zweitaktes ist 
seine größere Wárme- 
beanspruchung bei gleicher Drehzahl, so daß für Zweitaktmaschinen 
von verhältnismäßig kleinen Abmessungen schon Kolbenkühlung 
durch Wasser oder Öl vorgesehen werden muß. Allerdings hat eine 
Zweitaktmaschine eine erheblich größere, aber nicht etwa die 
doppelte, Leistung wie eine Viertaktmaschine von denselben Ab- 
messungen und gleicher Drehzahl. 

Der Zweitakttyp findet vielfach Verwendung für größere und 
langsam laufende Maschinen. Dagegen wird der Viertakttyp für 
schnellaufende leichtere Maschinen von mehr als ca. 450 minutlichen 
Umdrehungen und mit hoher Kolbengeschwindigkeit geeigneter, 
weil die Verbrennung im Zylinder einer derartigen Maschine beim 
Zweitaktsystem infolge der alsdann zu schnell aufeinanderfolgenden 
Perioden (Auspuff, Spülung, Ladung, Kompression und Ver- 
brennung) nicht mehr rationell genug und vielleicht auch nicht mehr 
möglich sein würde; während bei Viertaktmaschinen mit sehr hoher 
Kolbengeschwindigkeit noch eine vollkommene Verbrennung und 
Ausnutzung des Brennstoffes ohne Schwierigkeit erzielt werden kann. 

Die Arbeitsvorgänge im Zylinder einer Viertakt- und einer 
Zweitakt-Dieselmaschine sind aus den in Fig. 143 dargestellten Sche- 
matas und Arbeitsdiagrammen ersichtlich, während die Steuerung 
einer Viertaktmaschine in dem in Fig. 145 dargestellten Steuerungs- 
schema angedeutet 1st. 

Das genau wie bei der Dampfmaschine dem Arbeitszylinder 
einer Dieselmaschine durch einen Indikator entnommene Arbeits- 
diagramm, siehe Fig. 145, stellt den Arbeitsvorgang im Zylinder 
während eines Vier- bzw. Zweitaktes, also während einer Arbeits- 
periode, dar. 

Die horizontale Länge des Diagramnıs entspricht dem Kolben- 
hub, während die vertikalen Höhen, von der atmosphärischen oder 
Nullinie ab gerechnet, den bei den jeweiligen Kolbenstellungen 
auf den Kolben wirkenden Arbeitsdruck angeben. 

Aus dem Arbeitsdiagramm beurteilt man die Vorgänge im 
Zylinder während des Betriebes und berechnet aus ihm den mitt- 
leren indizierten Arbeitsdruck, der allgemein mit p; bezeichnet wird. 
Dieser mittlere Druck wird gefunden, indem man die am zweck- 
mäßigsten durch ein Planimeter ermittelte Diagrammfláche 
durch die Länge des Diagramms und durch den Maßstab der In- 
dikatorkolbenfeder dividiert. 

Bei den hohen Drucken in der Dieselmaschine wird gewöhnlich 
ein Indikator verwendet mit einer Kolbenfeder, bei welcher einer 


Spulvorgang bei Einlass- ` Spritvarg. bet Linlassvent 
u. Auslasschlitzen 


u Auslasschliizen. 





Fig. 144. Z. A.: Allgemeines über die Diesel- 
maschine und ihre Treibmittel. 
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Zusammendrückung von 1 mm, ein Druck von 1 kg entspricht, 
was für die Berechnung den Vorteil hat, daß die aus dem Dia- 
gramm errechnete mittlere Höhe auch gleichzeitig der mittlere 
Arbeitsdruck p; ist, der bei einer normalen Dieselmaschine bei 
voller Belastung zwischen 6 und 7 kg liegt. Die Leistung der 
Dieselmaschine wird alsdann nach folgender Rechnung bestimmt: 

Gegeben sei der Zylinderdurchmesser in cm und damit die 
Kolbenfläche F in gem, der Kolbenhub s in m und die minutliche 
Drehzahl n. 


Dann ist die indizierte Leistung pro Zylinder 


F-pj-2-s-n  F-pj-s-n 


fiir den Viertakt: N, = 


4-60-75 9000 ` 
fiir den Zweitakt: Nj = e EL IR = EE 
2-60-75 4500 


Beispiel: Eine Vier-Zylinder-Viertakt-Dieselmaschine hat 
einen Zylinderdurchmesser von 20 cm, einen Hub von 0,27 m und 
eine minutliche Drehzahl von 560. Der aus dem Diagramm er- 
rechnete mittlere Druck p; ist 6,5 kg. Die effektive, d. h. die Nutz- 
leistung des Motors ist mit 100 e PS festgestellt worden. 


Die indizierte Leistung dieses Motors betrágt also pro Zylinder: 


314 - 6,5 - 0,27 - 560 ; y 
= og e 


N; (Gesamt) also = 4- 34,3 = 137,2 ı PS. 


Da die Nutzbarkeit des Motors nur 100 e PS beträgt, so gehen 
durch Reibung, Pumpenarbeit pp. im Motor rd. 37 PS verloren. 

Das Verhältnis der Nutzleistung zur Gesamtleistung nennt 
man den mechanisch wirtschaftlichen Wirkungsgrad, der 
bei vollbelasteter Maschine zwischen 0,7 und 0,8 liegen soll und bei 
geringerer Bela- 
stung etwas un- 
günstiger wird. 

Im vorliegen- 
den Fall würde 





euerungs Schema. 


Oberer Totlpunkt 
Brennstoff- Einblas - Beginn 
3° 





der Wirkungsgrad 
n betragen: a 
N 100 ` Tesatlutt-Ein 
Y) == se ma A saug — Begu 
Ni 137 
= w 0,73, 
d. h. es gehen 


27%, der Gesamt- 
leistung verloren 
und 73%, werden 
von der Maschine 
als Nutzleistung, 
als Effekt, ab- 
gegeben. Über die 
günstige Aus- 
nutzung der der 


Dieselmaschine 
im Treiböl zu- 
geführtenWärme- terer Togpunkt 
menge im Ver- Fig. 145. Z. A.: Allgemeines über die Diesel- 
gleich zu einer maschine und thre Treibmittel. 
Dampfmaschine 


möge die folgende Aufstellung einer Wärmebilanz Aufschluß geben: 

Der Wärmeaufwand, der notwendig ist, um die Temperatur 
von 1 kg Wasser um 1°C zu erhöhen, heißt bekanntlich Wärme- 
einheit (WE) oder Calorie (Cal.). 

Durch den Verbrauch einer Wärmeeinheit entsteht mechanische 
Arbeit und zwar ist 1 WE = 427 mkg/Sek. 

Wenn nun z. B. eine 100 ePS Dieselmaschine pro Stunde 20 kg 
Treibél von rd. 10000 WE Heizwert pro kg verbraucht, so sind 
der Maschine im Treiböl insgesamt zugeführt worden: 


20 - 10000 = 200000 WE pro Stunde. 


Die Nutzleistung des Motors von 100 ePS in WE umgerechnet 
gibt: 
100 - 


75 - 3600 
N, = 100 pg = [9:9 


137 = 63232 WE pro Stunde, 
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die in Nutzleistung umgesetzte Wármemenge oder der thermische 
Wirkungsgrad beträgt also in Prozenten: 
63232 - 100 a 
500000 = 31,5%. 
Die in der Stunde durch die Maschine geschickte Kühlwasser- 
menge beträgt 2500 l, die Eintrittstemperatur 15% C und die 
Austrittstemperatur 50° C. 
‚Die im Kühlwasser verbrauchte Wärmemenge stellt sich dem- 
nach auf: 
2500 - (50 — 15) = 87500 WE i. d. Stunde 
87 500 - 100 
200000 

Der Rest der Wármemenge von 25% wird von den Auspuff- 
gasen und durch Strahlung verbraucht. . 

Eine in gutem Zustand befindliche Dampfmaschine von 100 
PSe gleich etwa 110 PSi Leistung wiirde in der Stunde ~ 100 kg 
Steinkohlen verbrauchen. 

Der Heizwert guter Steinkohlen betrágt rd. 7000 WE pro kg. 
Die der Maschine zugeführte Wärmemenge wäre also: 


100 - 7000 = 700000 WE in der Stunde. 
N, = 100 PS = man — 63232 WE pro Stunde. 


Die in der Dampfmaschine nutzbar gemachte Wärmemenge be- 





= 43,5%, der Gesamtwärmemenge. 


trägt also in diesem Falle nur: ——- — —-- = 9%. 


(Fortsetzung folgt.) 


Eine einfache Vorrichtung zum Abdichten der Rohre 
von Kondensatoren usw. in den Rohrböden. 


Mit Abbildungen, Fig. 146 u. 147. 


ri Zusammenfassung. Es handelt sich im vorliegenden Falle um 
eine einfache Vorrichtung bestehend in einer dünnwandigen, über das 
Ende des Rohres zu schiebenden Hülse, einer Preßbüchse und Mutter, 
um elastische Dichtungsringe in zylindrische oder schwach kegelförmige 
.Bohrungen von Kondensatorrohren u. dergl. einzubringen und die Rohre 
so in den betr. Böden abzudichten. 


Das Abdichten vondünnwandigen Rohren in den Rohr- 
böden hat von jeher Schwierigkeiten bereitet. Einmal sind die 
betr. Böden an sich zu schwach, um in ihnen tiefe Stopfbüchsen 
anzuordnen und weiter vermögen die Rohre dem Druck der Stopf- 
büchsdichtungen nur schwer zu widerstehen. Man muß also zur 
Ringdichtung greifen. Die in Fig. 146 u. 147 dargestellte Vor- 
richtung will das Einbringen dieser Dichtungsringe erleichtern. 

Bei den bekannten Rohrabdichtungen mit stark kegelförmig 
geneigten Bohrungen der Kondensatorböden war das Einbringen 
der Gummiabdichtungsringe ohne Schwierigkeit ausführbar, indem 
die Ringe in die Bohrung einfach von Hand eingeführt und durch 
den Überdruck des Kühlwassers gegen die Bohrloch-Wandung und 
den Boden angepreßt wurden. Da jedoch bei eintretender Längsver- 
schiebung der Kondensatorrohre die Gummiringe stets mitwandern, 
wurde die Abdichtung in der kegelförmigen Einbettung häufig 
aufgehoben, was zu Störungen Anlaß gab. Ebenso wurden die 
Dichtungsringe bei etwa auftretendem Überdruck im Innern des 
Kondensators aus der kegelförmigen Einbettung leicht heraus- 
gepreßt. 

Um die erwähnten Nachteile zu beheben, könnte man daran 
denken, die zum Einbetten der Dichtungsringe dienenden Boh- 
rungen zylindrisch zu gestalten. Die Anwendung solcher Bohrungen 
hatte bisher jedoch daran scheitern müssen, daß es weder durch 
Einstemmen noch durch Einschrauben möglich war, die vorzugs- 
weise aus Gummi bestehenden Dichtungsringe unter Wahrung 
einer genügenden Anpressung — hervorgerufen durch Zusammen- 
pressung der Ringe senkrecht zur Rohrachse — in ihrer Einbettung 
einzulagern. Diesem Übelstand will die neue Vorrichtung ab- 
helfen, die Fig. 146 in der Stellung beim Beginn des Einbringens 
des Dichtungsringes und Fig. 147 in der nach vollbrachter Ein- 
bettung des Ringes zeigt. 

Die in Bohrungen b der Kondensatorböden c mit geringem 
Spiel eingelassenen Rohre a stehen nach der Kühlwasserseite hin 
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um ein gewisses Stück vor. An dieser Seite besitzen die Bohrungen 
eine zylindrische Erweiterung, deren Durchmesser kleiner ist als 
der äußere Durchmesser des in die Erweiterung einzuführenden 
Dichtungsringes e. An den zylindrischen Teil d schließt sich zweck- 
mäßig eine kegelfórmige Erweiterung h an, deren größter Durch- 
messer etwas größer als derjenige des Dichtungsringes ist. 

Die zum Einbringen des Ringes dienende Vorrichtung besteht 
zunächst aus einer dünnwandigen Hülse i, die aus einem auf der 
anderen Seite mit Gewinde versehenen und in einen Vierkant k 
o. dgl. auslaufenden Bolzen m herausgearbeitet ist. Die Wand- 
stärke der Hülse i wird möglichst dünn gewählt, damit sie in die 
Bohrung leicht eingeführt werden kann. 





Fig. 146. Z. A.: Eine einfache Vorrichtung zum Abdichten der 
Rohre von Kondensatoren usw. in den Rohrböden. 


Da der Verringerung der Wandstärke durch das Hülsenmaterial 
gewisse Grenzen gezogen sind, wird man auch die Bohrung b um 
ein geringes stärker als gewöhnlich ausführen; immerhin bietet, 
so bemerkt der Konstrukteur der Vorrichtung, der Ingenieur 
Carl Schmidt in Mülheim a. d. Ruhr, die Herstellung einer Hülsen- 
wandstärke von 0,1 bis 0,2 mm keine Schwierigkeiten. 

Auf dem Bolzen m ist eine Büchse n verschiebbar angeordnet, 
gegen die sich eine auf das Gewinde des Bolzens aufzuschraubende 
Mutter o legt. 

Um den Dichtungsring e einzubetten, wird dieser zunächst 
auf das vordere Ende der Hülse i unter entsprechender Erweiterung 
seines Durchmessers geschoben. Durch Aufstecken der Hülse i 
auf das vorstehende Ende des Kondensatorrohres a bringt man den 
Dichtungsring ın die Abschrägung h bis zum Beginn des zylindrischen 
Teiles d ein. Schiebt man nun die Hülse i noch weiter auf das Rohr a, 
so wandert, während die Hülse nötigenfalls in die enge Bohrung 
eindringt, der Dichtungsring e im zusammengepreßten Zustande 
mit halber Geschwindigkeit in die Bohrung d, während er gleich- 
zeitig mit großer Leichtigkeit auf der Hülse weiterrollt. Ist dies 
geschehen, so schiebt man von Hand oder durch Drehen der Mutter o 
unter Festhalten des Vierkants k dieam vorderen Ende abgeschrägte 
Büchse n gegen den Ring e vor; gegebenenfalls schiebt man beide 
Teile tiefer in die Bohrung d hinein, falls der Ring noch nicht am 
Boden derselben anliegen sollte. 

Durch weiteres Drehen der Mutter (oder auch umgekehrt 
durch Drehen am Vierkant unter Festhalten der Mutter) zieht man 
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Fig. 147. Z. A.: Eine etnfache Vorrichtung sum Abdichten der 
Rohre von Kondensatoren usw. in den Rohrböden. 
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die Hülse i wieder heraus. Der Ring e streift sich hierbei von 
der Hülse i ab, kann sich ungehindert nach innen ausdehnen, 
verbleibt aber in der Bohrung d. Die Büchse n kann jetzt leicht 
entfernt werden, womit die Vorrichtung zur Verwendung bei einem 
anderen Kondensatorrohr bereit ist. 

Tritt infolge von Druckänderungen ein Verschieben der Kon- 
densatorrohre in der Längsrichtung ein, so behält der von den 
Dichtungsringen auf die Rohrwandung und den Kondensatorboden 
ausgeübte Dichtungsdruck dauernd die gleiche Größe. Dieser 
Vorteil ist fast in demselben Grade vorhanden, wenn die Bohrung 
schwach kegelförmig verläuft. 
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An Stelle des Schraubenpaares m, o kann auch ein beliebiges 
anderes Mittel, z. B. eine Hebelverbindung zur gegenseitigen Lángs- 
verschiebung der Teile i und n benutzt werden. Ferner braucht 
die Hülse 1 mit dem Bolzen m nicht aus einem Stück zu bestehen, 
sondern kann auch mit ihm verbunden sein. Ebenso kann die Hülse i 
den vorher auf das Rohr a aufzusetzenden Ring e umschlieBen, 
so daB die beim Herausziehen der Hiilse den Ring festhaltende 
Biichse sich innerhalb der Hiilse befindet. 


Der Wasserreiniger „Neckar“ mit Kesselschlamm- 
Rückführung. 
Mit Abbildung, Fig. 148. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist ein neuer Wasserreiniger, der 
sich besonders dadurch kennzeichnet, daß bei ihm der sich im Kessel 
ausscheidende Schlamm kontinuierlich in den Reiniger zurückgeführt 
wird und die Schlammabscheidung aus dem Kessel nach dem Reiniger 
verlegt ist. 


Gutes Wasser ist die erste Grundbedingung für einen ge- 
sunden Kesselbetrieb. Leider steht jedoch ein eigentlich gutes 
Wasser dem Kesselbesitzer nicht zur Verfügung, da das Was- 

ser auf dem Wege 
den es zu nehmen 
hat, teils mecha- 
nische, teils chemi- 
sche Beimengun- 
gen aufnimmt. 
Diese Beimengun- 
u gen sind aus dem 
Wasser zu entfer- 
nen, damit ein 
ökonomischer 





zielt wird. Hierzu 
ist nötig, daß eine 
sachgemäßeRei- 
nigung stattfin- 
det; eine solche er- 
möglicht der Was- 
serreiniger. 

Bei Anschaf- 
fung eines Wasser- 
reinigers ist vor 
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Fig. 148. Z. A.: Der Wasserreiniger „Neckar“ keine zeitrau- 
mit Kesselschlamm- Rückführung. bende Wartung 
beansprucht. 


Der Wasserreiniger „Neckar“ gehört zu den Apparaten, 
die diese Hauptbedingung erfüllen. Das charakteristische Merkmal, 
durch das sich dieser Reiniger für Kesselspeisewasser von anderen 
Systemen unterscheidet, ist die selbsttätige, kontinuierliche 
Rückführung des sich im Kessel ausscheidenden Schlammes. 
Daneben aber hält erden Dampfkessel frei von Steinen und Schlamm, 
indem die Schlammabscheidung im Kessel, welche durch die bei fast 
allen Reinigungsverfahren unvermeidliche Nachreaktion im Kessel 
bedingt ist, durch die Schlammrückführung vom Kessel nach dem 
Reiniger verlegt wird. Dementsprechend fallen Betriebsstörungen 
durch Schlammabsetzen im Kessel fort, auch werden Chemikalien 
vespart, da Kalk hier überhaupt nicht zugesetzt und der Soda- 
überschuß jederzeit wieder ausgenützt wird. Das Ablassen des 
Schlammes aus dem Reinigungsapparat erfolgt während des Be- 
triebes durch freiliegende Schlammhähne an den beiden Zylindern 
ac Fig. 148. 

Die Autbereitung des Wassers bei dem Wasserreiniger „Neckar“ 
erfolgt selbsttätig sowohl für die Entfernung der mechanisch, als 
auch der im Wasser chemisch gelösten Beimengungen. Ebenso 
geschieht die Ausscheidung der dem Wasser mechanisch beige- 
mengten Verunreinigungen durch Filtrierung des Wassers, während 


Dampfbetrieb ` er. 
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die chemisch gelósten Verunreinigungen durch einen entaprechenden 
Zusatz von Soda und durch Erhitzung des Rohwassers aus dem 
Wasser ausgeschieden werden. Das Rohwasser, welches dem Rei- 
niger möglichst mit 40 bis 50% zugeführt werden soll, wird durch 
eine selbsttätig arbeitende automatische, kontinuierliche Kessel- 
schlammrückführung (D.R.P.) auf eine entsprechende höhere Tem- 
peratur gebracht. Die Steigerung der Temperatur wird dabei durch 
den ununterbrochen zufließenden Kesselschlamm mit etwas Kessel- 
wasser erzielt. Demnach können Wärmeverluste im richtigen 
Sinne des Wortes kaum entstehen, denn der Kesselschlamm ist ja 
nur ein Ballast für den Kessel, den zu entfernen ein Vorteil für 
den Betrieb ist, weil dadurch eine stets gleichbleibende Ver- 
dampfungsfähigkeit, durch reine und blanke Heizflächen ge- 
sichert wird 

Der Reiniger, welcher von der Philipp Müller G.m. b. H. 
Apparate-Bauanstalt in Stuttgart ausgeführt wird, besteht aus 
einem Hauptzylinder a Fig. 148 mit Einführungszylinder b, und 
einem Klärbehälter c (dem zweiten Filter), beide versehen mit frei- 
liegenden Schlammablaßhähnen. 

Auf dem Hauptzylinder sind angebracht: ein Behälter d für 
Sodalösung, ein selbsttätiger Reguliervorrichtung für Rohwasser 
und eine gleichfalls automatisch arbeitende Reguliervorrichtung 
für die durch den Mittelzylinder b führende Kesselschlamm-Rúck- 
führung zwischen Kesselablaßhähnen und Reiniger. 

Das Rohwasser fließt durch den Einführungszylinder in den 
Reiniger und vermischt sich daselbst mit dem erforderlichen, 
automatisch zufließenden Sodazusatz, dem durch den gleichen 
Zylinder in den Wasserreiniger gelangten Kesselschlamm und etwas 
Kesselwasser. Das Rohwasser wird dadurch erwärmt und passiert 
eine Filterschicht a, im Hauptzylinder a. Das Wasser fließt dann 
durch eine Verbindungsleitung a, in den zweiten Zylinder c und 
geht daselbst nochmals durch ein Filter (c,). 

Die Zuführung von Rohwasser und Kesselschlamm wird durch 
Schwimmer ee, selbsttátig reguliert. Die Kesselschlamm-Riick- 
fiihrung kann durch einen Regulierhahn mit Skala eingestellt 
werden. 


Notiz. 


Neuartiger Eisbrechertyp. Mitte Januar d. J. lief bei den 
Vulkan-Werken in Stettin-Bredow ein Eisbrecher vom Stapel, 
der fiir das russische Handelsministerium bestimmt ist und 
folgende Hauptabmessungen aufweist: 


Größe Länge 75,40 m, 
Größte Breite 17,40 m 


Abgesehen von der äußeren Schiffsform weicht auch die 
Maschinenanlage von den anderen Eisbrechern und besonders 
von denen bei uns in Deutschland ganz wesentlich ab. — Vorhanden 
sind drei Stück dreifache Expansionsmaschinen, von denen zwei 
die hinteren beiden und die dritte Maschine einen vorderen Pro- 
peller antreibt. Gerade in diesem vorderen Propeller liegt die 
Abweichung von den deutschen Eisbrechern. Derselbe dient weniger 
zur Fortbewegung des Schiffes, sondern in erster Linie sollen da- 
mit Wasserwirbel erzeugt werden, um auch dadurch schon den 
Widerstand des Eises zu brechen. Es kommen in den russischen 
Gewässern Eisstärken bis zu 28 Fuß vor. Um beim Fest- 
sitzen im Kise selbsttätige Krängungsversuche vornehmen zu 
können, hat das Schiff beiderseitig große Wasserbehálter, deren 
Inhalt in etwa 10 Minuten von einer Seite zur anderen gepumpt 
werden kann, wodurch eine jeweilige Krängung von 8 bis 10° er- 
reicht wird. 

Das Fahrzeug ist außerdem mit Schlepp- und Bergungsein- 
richtung sowie Funkspruchanlage versehen, um den im Eise fest- 
sitzenden Schiffen die gewünschte Hilfe angedeihen lassen zu 
können. —Die Propeller haben aufgesetzte Flügel, um abge- 
schlagene leichter ersetzen zu können. Die an Deck befindlichen 
Hilfsmaschinen haben elektrischen Antrieb. Für die Ausführung 
kleinerer Reparaturen befindet sich eine Werkstatt an Bord, die 
mit den nötigen Werkzeugmaschinen ausgerüstet ist. — Im all- 
gemeinen sind der Ausführung die Vorschriften des Bureau ,, Veritas” 
zugrunde gelegt, doch sind die Hauptteile infolge der äußerst hohen 
Beanspruchung stärker gehalten als dort gefordert wird. 

Bihrs. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 
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Die Berechnung der Spannrollen. 


Von Masch.-Ing. A. 6. Hermann Weidemann, Direktor der 
Gewerbeschule zu Zwickau i. S. 


Mit Abbildungen, Fig. 150 u. 151. 


Die Spannrolle bei Riementrieben ist seit langer Zeit be- 
kannt. Bereits Reuleaux erwähnt sie in seiner theoretischen 
Kinematik vom Jahre 1875 als eine geläufige Erscheinung. Heute 
bauen alle Werke, die sich mit der Herstellung moderner Trieb- 
werke befassen, Spannrollen. Ihr Anwendungsgebiet und An- 
passungsvermögen selbst unter den schwierigsten Betriebsverhält- 
nissen hat eben diesem Maschinenelement eine weite Verbreitung 
verschafft. 

Es dürfte daher nicht ganz uninteressant sein, an einem 


einfachen Beispiele die Vorzüge der Verwendung von Spannrollen | 


zu zeigen. 

Es sei angenommen, daß 
mittels eines offenen Riemen- 
triebes nach Fig. 150 zuerst 
ohne Anwendung einer Spann- 
rolle 75 PS übertragen werden 
sollen. 


Es bezeichne: 


P die Umfangskraft der Schei- 
ben, 
T die Spannung im ziehenden 
Trumm, 
t die Spannung im gezogenen 
Trumm, 
S die Auflegespannung, 
o den umspannten Bogenwin- 
kel der kleinen Scheibe, und 
u die Reibungsziffer. 
Dann bestehen die folgen- 
den Gleichungen: 
1) P=T— t; 
2) S=T+t. 
Wird Gleichung 1 und 2 
addiert, so gilt: 
3) P+S=2T oder 





In der Praxis rechnet man mit der doppelten Auflege- 
spannung, so daß wir zu schreiben haben: 


EE "ae da fe A, EE 


Infolge der zu übertragenden 75 PS und der in Fig. 150 


eingetragenen Masse wird die Umfangskraft: 
pa a. o 

D nh 150 200 

2 E 


Der Umspannungswinkel der kleinen Scheibe resultiert nach 
der in Fig. 150 durchgestrichelte Linien angedeuteten Tangenten- 


= 358,1 ~ 360 kg. 


5 = 0840 und «= 1680. 


Die Reibungsziffer wird mit 
u = 0,28 bei etwas gefettetem 
Riemen auf Gußeisenscheibe vor- 
ausgesetzt. Das Verhältnis des 
umspannten Bogens zum Um- 


fang wird: NEE 0,47 und 
27 


daraus: e“ = ~w 2,3. 
Also haben wir fiir die Auf- 


legespannung : 
2,3 +1 
S= 2.3 ia, O e 
de 2,3 — 1 
= ~N 1830 kg, 


und fiir die Spannung im ziehen- 
den Trumm: 


360 + 1830 
T = — = 1095 kg. 
Die Breite des Riemens er- 
hält man aus: b = — res wo- 
s-k, 


rin s = 0,7 cm und k, = 50 


o — P+S J kg/cm? für mittlere Riemen ge- 
=> MO nommen werden darf. Also ergibt 
Ss —P Fig. 149. Z. A.: Die Peltonráder der Hydro-elektrischen Zentrale : 1095 
4) t = ner ` Bombay. sich: b = 0,7 - 50 = 31,5 cm. 
t T Rechnet man, wie in der Praxis üblich, mit der Belastung 
Ferner ist: T =t. et“ bezw. — —el® . . . . . 5) i i i i 
: = Ar a pro N Riemenbreite, bezogen auf die Umfangskraft P, so 
Dividiert man Gleichung 3 und 4 und berücksichtigt Gleichung 5, folgt: p = srg e 11,5 kg/cm?. 


dann entsteht: 


P-+8 
LS e po 
o ie oder O ppl Sed es aa) 
SP oN Sec? 
2 


Formel 6 ergibt die erforderliche Auflegespannung S. Sie 
darf auf keinen Fall unterschritten werden. Mit Riicksicht auf 
die wihrend des Betriebes eintretenden Riemendehnungen ist 
man also gezwungen, den Riemen mit einer viel größeren 
Spannung auf die Scheiben zu bringen, als die Rechnung vor- 
schreibt. 


Ein Wert, der für die gegebenen Verhältnisse als zulässig 
zu erachten ist. 


Baut man in den vorliegenden Riementrieb eine Spann- 
rolle ein, so bestehen auch für diese Anordnung die Gleichungen 


DA 


1 bis 6, also auch: S = P 
et“ — 1 


Hier wird die notwendige Auflegespannung infolge des 
Druckes der Spannrolle hervorgerufen. Letztere wird schwingend 
angeordnet. Daher wird auch bei einer Dehnung des Riemens 
die Auflegespannung schlechterdings nicht wesentlich anders. 
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Viele Firmen rechnen aber trotzdem auch bei Spannrollentrieben 
mit einer größeren Auflegespannung, damit die Kraftübertragung 
mit voller Sicherheit zu erwarten ist. Hierfür hat sich die Kor- 
rekturzahl 1,3 bewährt. Wir hätten hiernach zu schreiben: 


po 
s=18p tI 





eta 1 





Fig. 151. 
Fig. 150 u. 151. Z. A.: Die Berechnung der Spannrollen. 


Der von dem Riemen auf der kleinen Scheibe umspannte 
Winkel betrage nach Fig. 151 a = 200°. Ferner sei u = 0,28 


wie vorher, davon wird: | em 0,55 und e!“ = 2,63. 








27 
Folglich : 
2,63 + 1 
S SS 1,8 - 360 2,63 — i 
Ferner : 
T— 360 + 1040 
2 
= 700 kg; 


demnach folgt fiir die Be- 
anspruchung des Riemens 
bei b = 31,5 cm Breite: 
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d. h. die Beanspruchung f7 sea we 
ist viel günstiger als bei | „2.00% 
offenem Trieb. H EE 


Wählen wir, wie zuvor 
bei dem offenen Riemen- 
trieb dieZugbeanspruchung 
des Riemens zu k, = 50 voz. 
kg/cm?, so ist eine Breite > 





belastung ist: 


Vergleicht man den letzten Wert mit dem entsprechenden des 
offenen Triebes, so 148t sich folgender Satz aussprechen: 
Die 
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Zugrundelegung der gleichen spezifischen Querschnitts- 
belastung bei Riementrieben mittels Spannrolle bedeutend 
hdher (hier das ca. 1,6fache) als bei offenem Trieb. 


Die Peltonráder 
der Hydro-elektrischen Zentrale Bombay. 
Mit Abbildungen, Fig. 149 sowie 152 u. 153. 


Zusammenfassung. Kurz besprochen und durch Abbildungen 
veranschaulicht ist eine der 10000 PS-Peltonturbinen der neuen Hydro- 
elektrischen Zentrale zu Bombay; die Anlage umfaßt zur Zeit fünf 
Haupt- und zwei Erreger-Wasserturbinen. 


In der unmittelbaren Umgebung der Stadt Bombay finden 
sich nicht weniger als 83 Baumwollspinnereien mit annähernd 
56000 Webstühlen und nahezu 3000000 Spindeln, die einige Tau- 
send PS als Betriebskraft absorbieren. Bisher hingen alle diese 
Fabriken gewissermaßen von der Liebenswürdigkeit ihrer Kohlen- 
lieferanten ab, die ihnen infolgedessen die Tonne Kohle auch mit 
rund einer Guinee (!) berechneten. Was lag also näher als ein Ver- 
such, den Einzeltrieb durch einen Sammeltrieb, der alle Fabriken 
gleichmäßig mit billiger Kraft versorgt, zu ersetzen ? 

Es entstand das nach seinem Schöpfer Jamsetji Tata be- 
nannte „Tata“-Hydro-elektrische Verteilungssystem, bel 
welchem die Kraft zur Erzeugung des elektrischen Stromes in Pelton- 
rädern gewonnen wird. Wasser zum Betrieb derselben liefern 
mehrere große Seen. 

Die fertige Kraftstation soll acht Einheiten von je 10000 PS. 
Leistung enthalten, daneben zwei Erregereinheiten von je 850 PS.. 
Leistung und eine Transformatorenbatterie mit acht Transfor- 
matorengruppen von je 10000 KW. 

Das zurzeit fertige Maschinenhaus enthält fünf Einheiten und 
die beiden Erreger-Aggregate, sowie fünf Transformatorengruppen. 

Das Gebäude ist 251’ e. lang und 48’ e. tief; es wird von einem 
67 ts. Kran Bauart Babcock and Wilcox überspannt. 

Die Peltonräder entsprechen in ihrem Typus den Fabrikaten 
von Escher Wyss & Cie. und leisten je 10000 PS, wenn sie 
mit 300 Touren in der Minute laufen. Die Generatoren sind Sie- 
mensscher Bauart und für Dreiphasenstrom berechnet. 
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notwendig von: ' 
700 = 
p= 0,7 -50 ARO Fig. 152. Z. A.: Die Peltonráder der Hydro-elektrischen Zentrale Bombay. 
) e 
Die auf die Umfangskraft P bezogene spezifische Breiten- 
p= pal = 18 kg/cm?. 


Jedes der Peltonráder (Peltonturbinen) Fig. 149, 152 u. 153 be- 
steht aus einer Gußstahlscheibe b und den an deren Umfange fest- 
geschraubten Schaufeln c. Letztere sind ebenfalls aus Gußstahl 
gefertigt und gewähren perspektivisch das Bild Fig. 149. Die Wellen 


| der Rader sind aus Siemens-Martinstahl gefertigt und ruhen je in 
Übertragungsfühigkeit pro cm Riemenbreite ist unter | zwei Ringschmierlagern mit Wasserkühlung. Die Düsen e sind in 


— 107 — 


GuBstahl erstellt, während die Regulatoren g zur Klasse der Öl- 
druckregler mit Wasserdruck-Servomotor gehóren. Sie gestatten 
Geschwindigkeitsánderungen in den Grenzen 214, 5 und 12%, 
wenn 25, 50 und 100% Belastung plótzlich abgedrosselt werden. 

Die Diisen sind direkt in die Druckwasserzuleitungen eingebaut 
und durch Ledermanschetten gegen diese abgedichtet. Sie unter- 
stehen der Einwirkung der Servomotoren, deren jeder aus einem Ge- 





_ Fig. 153. Z. A: Die Peltonräder der Hydro-elektrischen Zentrale Bombay. 


háuse mit Differentialkolben besteht. Der kleinere der Kolben 
steht dauernd unter konstantem Wasserdruck, wáhrend der obere 
und zugleich größere Kolben veränderlichem Druck unterworfen ist. 

Die Nadel e, jeder Düse e hängt durch ein entsprechendes 
Gestänge f f, f, fest mit dem selbsttätigen Geschwindigkeitsregler 
zusammen, ebenso ist ein Puffer e, vorgesehen. 

Die Wirkungsweise der ganzen Düsensteuerung deckt sich mit 
derjenigen normaler Turbinenregler Bauart Escher -Wyss. 

Die Erregerturbinen sind nach einem Bericht im ,,Engi- 
neering“, dem wir das vorstehende entnehmen, Tangentialräder 
mit für sich befestigten Gußstahlschaufeln; sie gestatten ebenfalls 
Geschwindigkeitsänderungen, aber in den Grenzen 3, 6 und 16%, 
bei 25, 50 und 100%, Belastungsänderung. 

Der Nutzeffekt bei voller Belastung stellt sich auf 82%, für die 
Haupt- und 10% für die Erregerturbinen. 


Allgemeines über die Dieselmaschine und ihre 
Treibmittel. 
Von Max Barth in Kiel. 
Mit Abbildung, Fig. 154. 
(Fortsetzung aus Heft 13.) 

Die besten Versuche an erstklassigen stationären Dampf- 
maschinen haben allerdings eine Ausnutzung der in den Kohlen 
enthaltenen Wärmemenge bis zu höchstens 17%, ergeben. Schiffs- 
dampfmaschinen arbeiten aber im Durchschnitt bedeutend ungün- 
stiger und ergeben nur eine Wármeausnutzung von 10% und 
weniger. Alles übrige geht im Wirkungsgrad der Dampfkessel, 
der Dampfmaschine, der oft recht langen Rohrleitungen und 
durch den Schornstein verloren. 

Auch spielt die Geschicklichkeit und Achtsamkeit der Heizer 
zur Erzielung eines möglichst günstigen thermischen Wirkungs- 
grades bei Dampfanlagen eine große Rolle, während bei Diesel- 
maschinen der thermische Wirkungsgrad immer derselbe bleiben 
wird, weil er eben im System begründet und unabhängig von der 
Bedienung der Maschine ist. 

Es folgt also, daß der Brennstoff in der Dieselmaschine etwa 
zwei- bis viermal besser ausgenutzt wird als bei Dampfanlagen die 
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Steinkohle, deren unrationelle Verbrennung unter den Rosten 
der Dampfkessel*) geradezu barbarisch genannt und als eine Ver- 
geudung des Volksvermögens an Bodenschätzen bezeichnet werden 
kann. 

Die Dieselmaschinen werden fast ausschließlich durch PreBluft 
(Anlaßluft) in Betrieb gesetzt. Das Einschalten der Brennstoff- 
pumpen und -Ventile erfolgt entweder gleich, oder erst, nachdem 
die Maschine die für die Kompressionszündung erforder- 
liche Tourenzahl aufgenommen hat, was bei einer in 
Ordnung befindlichen Maschine schon nach wenigen 
Umdrehungen der Fall ist. 

Bei umsteuerbaren Schiffs - Dieselmaschinen erfolgt 
das Umsteuern in der Weise daß die Maschine zunächst 
gestoppt wird und nach Einstellung der betreffenden 
Steuerungsorgane für die entgegengesetzte Drehrichtung, 
wie vorher beschrieben, durch die Anlaßluft wieder in 
Betrieb gesetzt wird. 

Das Umsteuern einer Schiffs -Dieselmaschine von 
„Voll Voraus“ auf ,,Voll Zurück“ nimmt nur wenige 
Sekunden in Anspruch, erfolgt also ebenso schnell wie 
bei einer Dampfmaschine. 

Durch Verstellen der Brennstoffpumpen kann die 
Fördermenge des Brennstoffes beeinflußt und dadurch 
die Tourenzahl der Maschine bis auf etwa ein Viertel der 
normalen (für „Ganz langsame Fahrt“) herabreguliert 
werden. 

Für die Ergänzung der zum Anlassen und zum Be- 
trieb der Maschine erforderlichen PreBluft ist eine in der 
Regel zweistufige Luftpumpe (Kompressor) vorgesehen, 
die direkt an die Maschine gekuppelt ist. Bei größeren 
Anlagen ist noch ein besonderer, durch eine selbständige 
Maschine angetriebener Kompressor vorgesehen, was 
den nicht zu unterschätzenden Vorteil hat, daf un- 
abhängig von der Hauptmaschine jederzeit PreBluft 
erzeugt werden kann. 

In der Niederdruckstufe des Kompressors wird die eingesaugte 
atmosphärische Luft zunächst auf etwa 8 bis 10 at. komprimiert, 
dann durch einen Luftkühler in den Hochdruckzylinder des Kom- 
pressors geleitet, hier auf etwa 80 at. komprimiert und durch einen 
zweiten Luftkühler nach der Einblasflasche geleitet, von wo eine 
Rohrleitung die hochgespannte Preßluft als sog. Einblasluft nach 
den Einblasventilen führt (siehe Fig. 154). 

Die Preßluft wird in nahtlos hergestellten flußeisernen Hoch- 
druckbehältern, den Einblas-, Anlaß- und Reservegefäßen, die 
mit Sicherheitsventilen und Manometer versehen sein müssen, auf- 
gespeichert. 

Durch die fortgesetzten Verbrennungen des Brennstoffes in 
den Arbeitszylindern werden naturgemäß deren Wandungen sowie 
die von den heißen Auspuffgasen auf ihrem Weg ins Freie berührten 
Teile sehr stark erwärmt. Es ist daher während des Betriebes eine 
dauernde Wasserkühlung der Zylinder, der unmittelbar am Zylinder 
sitzenden Auspuffrohre sowie des Kompressors und der Organe, 
welche die aus dem Kompressor austretende komprimierte und daher 
sehr heiße Luft zunächst aufnehmen, für jede Dieselmaschine er- 
forderlich. Diese Teile sind daher doppelwandig ausgeführt und 
so mit Kühlmänteln umgeben, durch die während des Betriebes 
eine von der Maschine zwangläufig betriebene Kühlwasserpumpe 
dauernd kaltes Wasser hindurchdrückt. Das austretende Kühl- 
wasser, welches eine Temperatur von 40 bis 70° C (je nach Ein- 
trittstemperatur) hat, kann noch für Heizung und andere Zwecke 
nutzbringend verwertet werden. : 

Für größere Dieselmaschinen werden auch die Arbeitskolben 
für Ol- oder Wasserkühlung eingerichtet. 

Beim Betriebe der Dieselmaschine ist noch besonders auf 
eine reichliche und zweckmäßige Schmierung durch geeignetes, 
reines, dickflüssiges, säurefreies und schwer entflammbares Mineral- 
öl zu achten, damit eine möglichst geringe Abnutzung der hoch 
belasteten und trotz der Wasserkühlung immerhin noch stark er- 
wärmten Maschinenteile sowie eine ausreichende Betriebssicherheit 
gewährleistet ist. 


*) Schlechteste Wartung der betr. Anlage angenommen! 
D. Red. 
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Die Anordnung einer vollstándigen Zweitakt-Zylinder-Viertakt- 
Dieselmaschinen-Anlage ist in der Fig. 154 schematisch dargestellt. 

Die Dieselmaschinen werden sowohl einfach als auch doppelt- 
wirkend gebaut, jedoch dürfte die erstrenannte Bauweise bisher 
wohl, namentlich bei kleineren Ausführungen, noch am häufigsten 
vertreten sein. Bei den einfach wirkenden Maschinen sind die Ar- 
beitskolben unten offen und die Pleuelstange greit direkt an den 
Kolbenbolzen an, so daß eine besondere Kolbenstange gespart 
wird (vergl. Fig. 154). 

Größere Schiffs-Dieselmaschinen werden vielfach ähnlich wie 
Schiffsdampfmaschinen als Ständermaschinen mit Kolbenstange, 
Geradführung, Kreuzkopf und Pleuelstange ausgeführt. 

Die Fabrikation der Dieselmaschinen erfordert. größte Prä- 
zision in der Arbeitsausführung und die Verwendung nur erst- 
klassigen Materials. Während die Dampfmaschine mit gleichmäßigen 
Drücken bis zu höchstens etwa 20 at. und mit Temperaturen, welche 
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Fig. 154. Z. A.: Allgemeines über die Dieselmaschine und thre Treibmittel. 


selbst bei úberhitztem Dampf/nicht viel über 300° C betragen, 
arbeiten, treten in der, Dieselmaschine” Drücke bis zu 40 at. im 
Arbeitszylinder und bis zu 80 at. im Kompressor, in den Luft- 
flaschen, Brennstoffpumpen und Einblasventilen und Temperaturen 
bis zu etwa 1400% C und mehr auf. 

Daß für derartig beanspruchte Maschinen nur ganz vorzügliche, 
hochwertige Materialien und die Abmessungen sehr sorgfältig 
vewählt werden müssen und ferner peinlichste Genauigkeit in der 
Werkstattarbeit erforderlich ist, dürfte ohne weiteres einleuchten. 
Hierdurch ist auch der zurzeit noch verhältnismäßig hohe An- 
schaffungspreis einer Dieselmaschine erklärlich, denn eine Diesel- 
maschine ist ungefähr ebenso teuer wie eine gleich große Dampf- 
maschine, obwohl die letztere mit ihrer Kesselanlage anscheinend 
ein viel umfangreicheres und daher teureres Objekt darstellt. 

Es wird bei der Fabrikation der Dieselmaschinen (beson.lers 
derjenigen für Schiffszwecke) in ausgiebiger Weise Stahlzuß, Bronze 
und hochprozentiger Nickelstahl verwandt. 
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In der Regel werden hergestellt: 


Grundplatten aus: Stahlguß oder Bronze, 

Arbeitszylinder aus: Stahlguß oder Bronze mit eingepreßten 
Laufbüchsen aus GuBeisen oder ganz aus gutem Spezial- 
GuBeisen, 

Kurbelwelle aus: Nickelstahl, 

Pleuelstange aus: Nickelstahl, 

Ventile aus: Nickelstahl, 

Kompressor-Zylinder aus: StahlguB oder GuBelsen. 

Kolben und Kolbenringe aus: GuBeisen. 


B. Die Treibmittel der Dieselmaschinen. 


Während das Betriebsmittel für die Dampfmaschinen, die 
Steinkohle, heute wohl fast jedermann nach Art, Entstehung, 
Vorkommen und Gewinnung bekannt ist, herrscht über die Treib- 
mittel der Dieselmaschinen noch in weiten Kreisen eine große 
Unkenntnis. 

Die Dieselmaschine kann mit fast allen flüssigen Brennstoffen, 

die man unter dem Sammelnamen Treiból zusammenfaßt, be- 
trieben werden. 
k Nach Dr. Diesel ist durch eingehende Versuche, die zum 
Teil von dem Erfinder selbst vorgenommen worden sind, nach- 
gewiesen, daß für den Betrieb der Dieselmaschinen überhaupt 
alle vorkommender natürlichen und künstlichen Kohlenwasser- 
stoffe mehr oder weniger brauchbar sind. 

Es gehören hierzu: 

l. Die natürlichen rohen Erdöle, ihre Destillate und Rück- 

stände. 

2. Die Destillate aus der Braunkohle, ım wesentlichen die 

sogenannten Paraffindle. 

3. Die aus der Steirkohle gewonnenen Teeröle und der Teer 
selbst. 

Pflanzenöle, wie Erdnußöl, Rizinusöl und ähnliche Öle. 
Tierische Öle, wie Fischtran und dergleichen. 

Aus Pflanzen künstlich erzeugte Kohlenwasserstoffe, wie 
z. B. Spiritus. 

Hiervon kommen z. Zt. für die Dieselmaschine in erster Linie 
die Erdöle und ihre Destillate, dann die Braunkohlendestillate und 
schließlich neuerdings auch noch die Steinkohlenteerále in Betracht. 
während die übrigen Brennstoffe einen praktischen Wert für den 
Dieselbetrieb bei uns noch nicht erreicht haben, vielleicht auch 
kaum jemals erreichen werden und hier nur der Vollständigkeit 
halber mit aufgeführt worden sind. 

Wie bereits erwähnt wurde, ist die Verwendung schwerflüch- 
tiger, nicht feuergefáhrlicher Brennstoffe mit hohem Flammpunkt, *) 
die überall bequem und sicher gelagert werden können, ein Haupt- 
vorzug des Dieselmotors. 

Für Dieselmaschinen kommen nun in erster Linie das Erdöl 
(auch Rohöl, Rohpetroleum und Naphta genannt) und seine minder- 
wertigen und daher wohlfeilen Destillate in Betracht. 

Das Erdöl ist eine aus einem Gemisch von Kohlenwasser- 
stoffen bestehende und in fast allen Ländern im Erdinnern natürlich 
vorkommende Flüssigkeit von verschiedener Farbe (gelb, braun) 
und von geringerem Gewicht als Wasser. Nach der von Engler 
und Höfer ausgestellten neuerdings von fast allen in Betracht 
kommenden maßgebenden Kreisen als richtig anerkannten, soge- 
nannten organischen Theorie, ist das Erdöl durch eigenartige Zer- 
setzung ungeheurer Mengen untergegangener tierischer und pflanz- 
licher Lebewesen im Erdinnern entstanden. 

Dieser Vorgang läßt sich dadureh erklären, daß vor Jahr- 
tausenden mit unserer Erde Veränderungen vorgegangen sind, 
wodurch Meeresbuchten mit ungeheuer reichem Bestand an Wasser- 
tieren und Pflanzen vom Meere abgeschnitten wurden. Die ein- 
geschlossenen und dadurch ihrer Existenzbedingungen beraubten 
Lebewesen gingen bald zugrunde, wurden von Sand und Schlamm 
überschüttet und dadureh von der Luft abgeschlossen. Nun begann 
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*) Als Flammpunkt (Entflammungspunkt) eines Brennstoffes be- 
zeichnet man die Temperatur desselben, bei der die sich entwickelnden 
Diimpfe mit der Luft ein explosibles Gemisch bilden, also brennen, 
sobald ihnen eine Flamme genähert wird. 

Als Brennpunkt oder Züudpunkt gilt die Temperatur des Brenn- 
stoffes, bei welcher derselbe sich entzündet und an der Oberfläche 
weiterbrennt, sobald ihm eine Flamme genähert worden ist. 


eine elgenartige Zersetzung der tierischen Substanzen, wobei die 
stickstoffhaltigen Bestandteile zerstórt und das Fett in das heute 
allgemein als Erdöl bezeichnete Kohlenwasserstoffgemisch ver- 
wandelt wurde. 

Diese Erklärung wird vielleicht manchem Fernerstehenden 
etwas eigenartig, wenn nicht sogar märchenhaft erscheinen. Es 
sei daher zur Veranschaulichung derartiger Naturvorgänge und 
dafür, wie die zur Bildung von Erdöl erforderlichen großen Mengen 
organischer Stoffe sich vorfinden, mitgeteilt, daß im Jahre 1897 
an den Ufern des Ob und Irtisch ein 2500 km langer Wall von 
toten Fischen, die stellenweise bis zu 5 m hoch lagen, gefunden 
worden ist. 

In der Wallfischbaı an der südwestafrikanischen Küste war 
am 19. April 1837 der ganze Strand mit toten Fischen aller Größen 
bedeckt; im Dezember 1851 war die ganze Oberfläche der weiten 
Bai so mit toten Fischen erfüllt, daß ein kleines Boot nur mit Mühe 
fortbewegt werden konnte, und im Dezember 1880 lagen die Fisch- 
leichen zu Millionen so dicht geschichtet auf der Oberfläche, daß 
nirgends mehr Wasser zu erblicken war. 

Die größten Mengen Erdöl produziert Amerika, dann kommen 
Rußland, Galizien, Niederländisch-Indien, Rumänien, Britisch- 
Indien usw., während die kleinste Menge in Deutschland gewonnen 
wird. Neue Erdölquellen sind in letzter Zeit wieder in Galizien und 
auch ganz besonders in Rußland entdeckt worden und zwar von 
einer so gewaltigen Ergiebigkeit, daß Rußland bei entsprechend 
rationeller Ausbeutung in der Erdölversorgung der Welt vielleicht 
noch einmal an erster Stelle stehen wird. 

Das Erdöl findet sich ebenso wie Steinkohlen, Braunkohlen, 
Salz pp. nur in bestimmten Gegenden vor, während es in anderen 
wieder gänzlich zu fehlen scheint, oder vielleicht noch der Ent- 
deckung harrt. 

Die gesamte Erdölproduktion betrug im Jahre 1910 rund 
44 Millionen Tons, wovon Amerika allein 64%, lieferte. In Deutsch- 
land, dessen Erdölgewinnungsstätten sich auf Hannover (Wietze 
bei Celle) und Elsaß (Pechelbrour) verteilen, wurden 1910 rund 
145000 Tons im Werte von rund 10 Millionen Mark gewonnen. 

Das Erdöl wird in fast allen erdölerzeugenden Ländern durch 
Rohrbrunnen (artesische Brunnen) gewonnen, die bis zu 1600 m 
tief gebohrt werden, wobei das Öl, besonders in der ersten Pro- 
duktionszeit, entweder durch einen im Erdinnern vorhandenen 
starken Gasdruck bis zu 80 m und mehr über den Rand des Bohr- 
loches herausgeschleudert, oder durch besondere Pumpen angesaugt 
und zu Tage gefördert wird. 

Das geförderte Rohöl wird in eisernen Behältern oder in Erd- 
gruben, die mit Ton oder Asphalt abgedichtet werden, gelagert. 

In Amerika wird das Erdöl durch Rohrleitungen zunächst 
den in der Nähe der Ölfelder liegenden Zentralstationen zugeführt 
und durch Hauptleitungen von enormer Länge und etwa 100 bis 
300 mm lichten Durchmesser mittels kräftiger Dampfpumpen direkt 
zu den Raffinerien und von hier aus nach den Seehäfen gedrückt, 
wo große Tankschifffe das Öl für den Überseetransport aufnehmen. 
Die die Ölfelder des Kansasgebietes mit den Ölraffinerien der 
Standard Oil Comp. in Chicago und New York direkt verbindende 
Hauptleitung hat die gewaltige Länge von 2300 km. 

In Deutschland und in den übrigen Ländern erfolgt die Be- 
förderung des Erdöls und seiner Destillate, abgesehen vom Schiffs 
transport, in Eisenbahn-Kesselwagen von 10 bis 15 t Inhalt. Diese 
Beförderung ist etwa viermal so teuer als die in Amerika übliche. 
Für den Kleinbetrieb wird das Erdöl in Fässern von 200 bis 500 kg 
Inhalt auf den Markt gebracht. —. 

Wie bereits vorher erwähnt, kommen für den Betrieb der 
Dieselmaschinen in erster Linie die minderwertigen und daher 
wohlfeileren Destillate der Erdöle in Frage. 

Hierzu gehört auch das sogenannte Gasöl, auch Mittelöl, 
Blauöl oder Grünöl genannt, welches bei der Destillation des 
Erdöls als Nebenerzeugnis in großen Mengen abfällt und z. Zt. 
außer zur Karburierung*) von Wassergas in Gasanstalten fast aus- 
schließlich als Dieselmaschinen-Treiböl Verwendung findet. 


*) Dem in Gasanstalten aus Koks und Wasserdampf erzeugten 
sog. Blauwassergas werden zur Erhöhung seines Heizwertes und 
seiner Leuchtkraft gasförmige Kohlenwasserstoffe aus dem Gasöl durch 
einen Karburator (Verdampfer) zugeführt. 


(Schluß folgt.) 
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Die Eimert-Batterie. 
Mit Abbildungen, Fig. 155 u. 156. 


Zusammenfassung, Beschrieben ist eine Einrichtung zur Ver- 
grüßerung der Heizfläche von Großwasserraum - Dampfkesseln, um so 
eren Leistung zu erhöhen, ohne daf mehr Brennstoff aufzuwenden 
wäre. Ein mit veröffentlichtes Protokoll läßt erkennen, daß sich der 
Effekt um rund 15°/, in einem Falle verbessert. 


Mehr Dampf, weniger Brennstoff, so lautet seit Jahren 
der Schlachtruf der Betriebstechniker. 

In dem Bestreben, dieser so scharf gestellten Forderung gerecht 
zu werden, entstanden die modernen Hochleistungs- und Steilrohr- 
Dampfkessel, entstanden die neueren Überhitzer und entstand 
schließlich auch die Eimert-Batterie. 

Die Eimert-Batterie stellt sich als ein Rohrbündel a dar, 
das in den einen Seitenzug (II) des Flammrohr-Dampfkessels ein- 
gebaut wird. Vorn und hinten sind die Rohre a des Bündels (vergl. 
Fig. 155 u. 156) in Kammern eingewalzt, die wie diejenigen des 
Rohrbündels eines normalen Zweikammer-Wasserrohrkessels durch 
Verschlüsse von außen zugänglich gemacht sind. Weite Rohre 1 
bis 3, Fig. 156, verbinden die beiden Kammern b b, des Bündels 
mit dem Dampf- und Wasserraum des Kessels und sichern so, 
bzw. ermöglichen erst die Zirkulation des Wassers durch das Röhren- 
bündel und den Abfluß des Dampfes nach dem Kessel. 

Als Material für die Batterie werden nahtlose, auf mindestens 
50 at. geprüfte Stahlrohre verwandt; ebenso sind die Kammern 
nahtlos feuergeschweißt. Die Verbindungsbögen sind federnd aus 
Stahlrohr hergestellt. 
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Fig. 155. Z. A.: Die Eimert-Batterie. 

Durch die Batterie soll eine Steigerung der Leisturg des Kessels 
herbeigeführt werden; daß dieser Zweck tatsächlich erreicht wird, 
beweist das unten wiedergegebene amtliche Versuchsprotokoll. 

Der Effekt der Batterie wird dadurch hervorgerufen, daß die 
bei hoch belasteten Dampfkesseln erfahrungsgemäß mit hoher 
Temperatur in die Esse entweichenden Gase gezwungen werden, 
die Rohre der Batterie in ihrer ganzen Länge zu umspülen. Dabei 
werden die Gase noch weiterhin ausgenutzt, zugleich aber wird 
auch die Dampfbildung gesteigert, indem Wasser und Gase in der 
Eimertbatterie sich im Gegenstrom bewegen. 

Daß durch Hinzufügung einer solchen Batterie die Heizfläche 
der Kesselanlage an sich vergrößert wird, bedarf keiner besonderen 
Hervorhebung. —. 


Bericht über zwei Verdampfungsversuche an dem Kessel 
der Firma Hermann Kabel in Chemnitz-Altendorf. 


Durch die Firma Eimert & Co. in Leipzig-Lindenau sollte 
der Betriebsdampfkessel der Firma Hermann Kabel mit einer 
Wasserzirkulations-Röhrenbatterie versehen werden, um eine Ver- 
größerung der Heizfláche des Kessels herbeizuführen. Um Unter- 
lagen für die Beurteilung der zu erwartenden Verbesserung zu er- 
langen, die durch den Einbau des Rohrsystems zugesichert wird, 
ist vereinbart worden, daß vor und nach dem Einbau je ein Ver- 
such unter möglichst gleichen Betriebsverhältnissen vorgenommen 
werden soll. 

Der Kessel ist ein Zweiflammrohrkessel von 25 qm Heizfläche, 
erbaut im Jahre 1898 von der Maschinenfabrik Germania 
vorm. J. S. Schwalbe & Sohn in Chemnitz und ist für einen 
höchsten Betriebsdruck von 7 at. Überdruck genehmigt. Er ıst 
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als normaler Drei-Zug-Kessel eingemauert und zwar so, daß als 
zweiter Zug zwei Seitenziige und als dritter der Unterzug vor- 
handen ist. 
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Fig. 156. Z. A.: Die Eimert-Batterie. 


Mit dem Einbau der Röhrenbatterie ist die Zugführung dahin 
abgeändert worden, daß die Heizgase nach dem Verlassen der 
Flammrohre in den linken Seitenzug eintreten, in dem die Röhren- 
batterie eingebaut ist, um dann in den rechten Seitenzug und zum 
Fuchs zu gelangen. Das Speisewasser wird dem Flammrohrkessel 
wie allgemein üblich zugeführt, während die Röhrenbatterie an 
der vorderen Kammer unten und der hinteren Kammer oben mit 
dem Wasserraum des Kessels durch entsprechende Rohrleitungen 
verbunden ist. Außerdem hat die hintere Wasserkammer noch eine 
Rohrverbindung mit dem Dampfraume des Kessels. 

Der erste Versuch fand vor dem Einbau am 30. Oktober und 
der zweite nach dem Einbau der Röhrenbatterie am 17. Dezember 
1912 statt. Als Versuchstag wurde aus Rücksicht auf die Betriebs- 
verhältnisse der Anlage der Dienstag gewählt. Am Sonntag vor 
jedem Versuche wurde die Flugasche soweit als möglich aus den 
Flammrohren und den Seitenzügen entfernt. Die Versuche selbst 
wurden in folgender Weise durchgeführt: 

Das Speisewasser wurde gewogen und dem Kessel mittels 
einer Transmissionspumpe zugeführt. Die Kohlen wurden ebenfalls 
gewogen. Von jeder Karre Kohle wurde eine Probe entnommen, 
die in einer Blechbüchse gesammelt wurde, um zur Bestimmung 
des Heizwertes der Kohle zu dienen, die im Laboratorium des 
Sächs. Dampfkessel-Revisions-Vereins vorgenommen wurde. 

Die Ablaßventile des Kessels und der Abzweig der Speiseleitung 
waren dicht. Die Temperatur des Speisewassers wurde vor und 
nach dem Abdampfvorwärmer gemessen. An den entsprechenden 
Instrumenten wurde noch abgelesen: 

Die Dampfspannung im Kessel, 

die Temperatur der Rauchgase vor dem Schieber, 

die Temperatur der Verbrennungsluft und 

die Zugwirkung des Schornsteines vor dem Schieber. 


Der Kohlensäuregehalt und der Sauerstoffgehalt der Rauch- 
gase wurde am Ende der Flammrohre und vor dem Schieber be- 
stimmt. 

Aufgeschrieben wurde noch die Stellhöhe des Essenschiebers. 

Die Mittelwerte der Versuchsbeobachtungen der beiden Ver- 
suche und die Versuchsergebnisse sind in der nebenstehenden Tabelle 
zusammengestellt. 

Beide Versuche verliefen ohne Störung und fanden bei an- 
nähernd gleichen Betriebsverhältnissen der Anlage statt. Die 
stündlich verdampfte Wassermenge ist bei den Versuchen nur wenig 
verschieden. 

Durch den Einbau der Röhrenbatterie ist eine Verbesserung 
der Ausnutzung des Brennmaterials erreicht worden von 
51,5% auf 60,3%. Dies gibt eine Steigung des Wirkungsgrades 
der Kesselanlage bezogen auf den ersten Versuch von: 


60,3 — 51,1 
Më TS: 
E d 180 


Diese Verbesserung des Wirkungsgrades ist bedingt durch. die 
bessere Ausnutzung der Heizgase, deren Temperatur von 365,70 
auf 245,49 C sank. Die Verbrennung dagegen war bei beiden Ver- 
suchen annähernd gleich gut. Die Beschickung des Rostes erfolgte 
von Hand und zwar bei beiden Versuchen durch denselben 
Feuermann. 

Nimmt man an, daß die ermittelte Brennmaterial-Ausnutzung 
von 60,3%, auch ohne wesentliche Abweichung erreicht wird, 
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wenn der Heizwert der Kohle, wie bei dem ersten Versuche nur 
6321 WE beträgt, so erhält man eine Verdampfungsziffer von 6,11 
und mit dieser ergibt sich ein Dampfpreis von M. 2.83 für 1000 kg 
Dampf. Vergleicht man diesen Dampfpreis mit dem 
Preis des ersten Versuches von M. 3,33, so erhält man 
eine Ersparnis der Kosten für 1000 kg Dampf von 
3,33 — 2,83 
EXA 

Durch die bessere Brennmaterial-Ausnutzung ist 

die stiindliche Rostbelastung pro 1 qm gesunken und 
zwar von 98,2 kg auf 83,8 kg. Weiter war die 
Schieberhebung geringer und man kam mit einer ge- 
ringeren Zugwirkung des Schornsteins aus. Es ist sonach 


- 100 = 15%. 
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Ergebnisse der Verdampfungsversuche. 








| 
Versuch am | Versuch am 




















' 29. Okt. 12 | 17. Dez. 12 
908 bis 510 $ 95 bis 607 
Dauer des Eeer . Stdn. | 8 | Ei 
Brennstoff, Steinkohle Knörpel II: | 
Heizwert . WE; 6321 6513 
Wärmepreis, 100 000 WE ER) 27,36 26,55 
Verheizt im Ganzen . kg 1041 944 
„ in 1 Stunde ¿ á 129,6 110,6 
E in 1 Stunde auf 1 i "Rents 
MECA Ea 6% "4 98,2 83,8 . 
Wärmeerz. in 1 Stde. auf 1 qm Rost- | 
fläche . ra a a Sa VE 620722 545789 
Speisewasser. . . RE BT | 
Temperatur im Speisebehälter . oC! 10,7 | 5,9 
S vor d. Abdampf-Vorwirmer °C | 10,7 | 5,9 
2 nach d. A u BC 39,6 | 38,1 
Temperaturzunahme im Vorwärmer . °C. 28,9 | 32,2 
Verdampft im Ganzen kg. 5400 5938 
VW ap Sud 2 ss s 672,2 695,9 
o in 1 Stde. auf 1 qm Kea): 
heizfliche . . . . 5 - 26,88 | 14,81 
desgl. bez. auf Wasser von 0° und | 
Dampf von 100° . . ..... 4g! 26,16 14,45 
entsprechend WE 639,7 | 
Dampf. Mittlerer Überdruck kg/qcm ı 6,14 6,06 
Gesamtwärme für 1 kg gesättigten Dampf WE! 662,2 662,1 
Erzeugungswärme für l kg ,, a ‘3 | 622,6 624,0 
Heizgase. 1. am Ende des I. Zuges. | 
Y um Ende. des. Kegel i. acer coe ek? ee a 2 
Mittlerer Gehalt an Kohlensäure . DI 12,6 | 8,23 14,92. 7,70 
H = „ Sauerstoff . Mal 9,8 | 11,84 | 3,20 | 11,57 
Luftüberschuß e Bt BS GE 18 | 123 
Temperatur d. Gase am Ende a. Sëch °C!) 365,7 245,4 
d der Verbrennungsluft °C | 30 | 25,2 
Zugstärke vor dem Schieber . mm) 11,0 | 9,6 
Höhe der Schieberöffnung . . SR AC 548 371 
Wärmeaufnahme von 1 qm Kessel- Heiz- 
fliche in 1 Stunde WE 16735,5 9241,4 
Verdampfungsziffer. 1 kg Brennstoff 
verdampft: 
a) Zu d. Verhältnissen d. Versuchs kg 5,19 | 6,29 
b) Wasser v. 0% in Dampf v. 100% C o 5,05 | 6,14 
1 kg Brennstoff gibt an die Gesamtheiz- | 
fläche ab . MA WE 3231,3 SE 
WES) AS Les? 
und zwar an: Dampfkessel . . 3231,3 51,1 [3925,0 | 60% 
Dampfpreis: SE von 1000 ke 
Dampf nach a RER M 3,33 2,75 
Wärmebilanz. Von der in 1 hed Kohle 
enthaltenen Wärme sind nutzbar ge- 
macht zur Dampfbildung . WEI 8231,3 3925,0 
oder ` fia 51,1 60,3 
Verloren (annáhernd): | WE 1% WET 
durch freie Wärme in den abziehenden | 
Heizgasen . 1m, 5| 27,3 |1247,9| 19,2 
durch RENT in ES Hetdräck- | 
stinden, Strahlung, unvollkommene | 
Verbrennung u. s. f. . 1364, 2 | 21,6 |1340,1 ; 20,5 
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Bauart des Dampfkessels, Art der Feuerung und Einmauerung. 























Vor dem Nach dem 
Umbau Om oan: 
Dimpíkenal, wasserberührte Heizfläche . qm ' 25 | 47 
Wasserraum . cbm 2,0 2,0 
Verdampfungs-Oberfläche . qm 4,8 5,4 
Überhitzer, Heizfläche. . . . . . 2 6,2 | 6,2 
Rostfläche, gesamte . . m ae 1,32 1,82 
Verhältnis : Rostfläche, Heizfláche pe a 1:19 1:36 
Querschnitt der Feuerzüge: am Ende der | | 
Flammrohre . . . 2. 2 2 2 2 . «9 0,39 | 0,39 
Seitenzüge. . . . 2. 2. 1 we ee Ä 0,40 { és ri 
Unterzug . . ee de vay E e 0,39 - — 
Breite der Schieberdffaung eae m 0,40 . 0,40 
Höhe des Schornsteins (über dem Roste) me H 25,0 25,0 
Engster Querschnitt des Schornsteins qm | 0,28 | 0,28 
AE 
Brennstoffheizwert kalorimetrisch er-| | Gehalt an | A, Kes- 
mittelt im Laboratorium des Sächsi- | Heiz- | 1000kg 100000 
schen Dampfkessel - Revisions- | men Wasser| Asche | Brenn- |Wärme- 
Vereins | | stoff | Einh. 
| WE 9% | e | Mk. i Pf. 
Versuch am 29. Oktober 1912: | | | | 
Steinkohle Knörpel II | | | 
Pluto-Merkur Gersdorf . . .. .| 6321 '12,17 7,6 17,295 27,36 
Versuch am 17. Dezember 1912: ” 
Steinkohle Knörpel II | | | 
Pluto-Merkur Gersdorf .| 6518 | 13,18 4,46 ¡17,295 26,55 


sicher, daB man auch jetzt die gróBere Kohlenmenge von 98,2 kg 
auf dem Roste verbrennen kann. Dies wird erfolgen, ohne daß 
voraussichtlich die Brennmaterial-Ausnutzung von 60,3%, sich 
wesentlich ändert. Der Unterschied von 14,4 kg Kohle pro 1 qm 
Rost und Stunde kann sonach zur Mehrleistung an Dampf heran- 
gezogen werden. Dies gibt, bezogen auf den zweiten Versuch, 
98,2 — 83,8 E 

83,8 - 100 = 17,2%. 

Aus dem Vorstehenden ist der Schluß zu ziehen, daß der Ein- 
bau der Rohrbatterie durch die Firma Eimert & Co. in Leipzig- 
Lindenau zweckmäßig ist und im Betriebe nicht unbedeutende Er- 
sparnisse erzielt werden. gez. Barth, 

Ingenieur des Sächsischen Dampfkessel- 
Revisions-Vereins. 


eine Mehrleistung von: 


Belgische Steinsägmaschine. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 15 und Abbildung, Fig. 157. 

Zusammenfassung. Beschrieben und in nahezu allen Einzelheiten 
bildlich dargestellt, ist eine Steinsägmaschine belgischen Ursprunges. 
Diese kennzeichnet sich hau tsächlich dadurch, daß ihr Sägerahmen 
pendelnd an Scheibenspindeln aufgehän ngt ist und durch einen Holz- 
rahmen elastischer Bauart dargestellt wird. Für das Heben der Spindeln, 
ebenso für das Senken ist Schneckenantrieb vorgesehen, wobei fünf 
verschiedene Geschwindigkeiten eingestellt werden können. 

Die auf Tafel 15 in der Zusammenstellung und den wichtigeren 
Einzelheiten wiedergegebene Steinsägmaschine ist belgischen 
Ursprunges. Sie wird in der Hauptsache zum Schneiden eines 
Steines benutzt, der unter der Bezeichnung „petit granit“ bekannt 
ist. Dieser Granit gehört zur Gruppe der Sedimentärgesteine und 
kennzeichnet sich durch seine bläuliche Aderung, sowie seine Festig- 
keit, die sich auf 800 kg per qem stellt. Der Stein selbst wird in der 
Nähe von Soignies, Ecaussines, Maffles, Feluy und Sprimont ge- 
wonnen und zwar unter Umständen in Stücken von 80 ts Gewicht. 

Die Maschine besteht in der Hauptsache aus vier Ständern und 
einem über diese gelegten Rahmen, sowie einem auf letzteren mon- 
tierten Antrieb. Das Sägegatter c, Fig. 1 und Fig. 15 und 16 
stellt sich als ein hölzerner Rahmen von rechteckiger Form dar, 
dem durch Einschalten von Gummipuffern eine gewisse Elastizität 
gesichert ist. Das Gatter hängt freischwebend an einem System 
von Pendeln, die selbst wieder durch Schraubenspindeln gehalten 
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werden. Die Spindeln tragen oberhalb des schon erwähnten festen 
Rahmens Schneckenräder, und diese wieder werden durch vier 
Schnecken betätigt, die auf den Wellen d d,, Fig. 2 sitzen. So ist 
ein geschlossenes Antriebssystem entstanden, das durch konische 
Räder mit der Achse e (vergl. Fig. 6 und 28) in Verbindung steht. 
Die Achse e trägt die Riemenscheiben für Vorwärts- und Rückwärts- 
gang und dient dem schnellen Niederlassen des ganzen Rahmens». 

Der Antrieb des Schneckensystems für das Heben des Rahmens 
während der Arbeit erfolgt durch ein Schneckenrad auf der Achse d 
(vgl. Fig. 6), 
dessen Zähne 

mit einer 
Schnecke auf 
der Welle des 
fünfstufigen 
Antriebs- 
vorgeleges 
im Eingriff 
stehen. Letz- 
teres wieder- 
umempfängt 
seine Bewe- 
gung von 
einer fünf- 
stufigen 
Scheibe auf 
derZwischen- 
welle a, und 
dieZwischen- 
welle a, 
ihrerseits 
wird von der 
Hauptwelle 
aus mit 110 
Touren in d. 
Minute in 
Drehung ver- 
setzt. Die 
Hauptwelle 
a macht 75 
Touren in 
der Minute 
und betätigt 
im übrigen 
durch die E St mz: | 
Stange b, 3 lri?3 Dag? | 
Fig. 1 u. 23, | A a "dn 
den Rahmen 
c, Fig. 1. 

Mit Hilfe 
der fiinf Stu- 
fen des Vor- 
geleges kann 
der Rahmen 
c mit fünf 
verschiedenen Geschwindigkeiten, zwischen 13 und 5l mm in der 
Stunde variierend, betätigt werden. 

Die Achse e macht 180 Touren und die Wellen dd, je 360 
in der Minute. 

Über die technische Ausführung der Einzelheiten dieser im 
„Portefeuille Economique des Machines‘ sehr eingehend beschrie- 
benen Maschine geben die übrigen Abbildungen der Tafel genügend 
Auskunft. Die meisten derselben sind sogar ohne weitere Erklärungen 
verständlich. Nur bezüglich der Fig. 9 sei erwähnt, daß diese eine 
der gußeisernen Führungen der Ständer darstellt, während Fig. 31 
einen dieser Ständer und Fig. 24 einen Horizontalschnitt durch 
denselben wiedergibt. Die im Ständer Fig. 31 ersichtliche Kulissen- 
führung ist auf einen Radius von 5 m gebogen und hat 190 mm 
lichte Breite. Abbildung Fig. 157 im Text gibt die Montageskizze 
für den Hauptantrieb wieder, während Fig. 13 und 14 im Verein 
mit den Details 11 und 12 die Seilscheibe auf der Hauptantriebs- 
welle veranschaulichen. In Fig. 7 und 8 endlich ist eine kleine Hand- 
winde zur Bewegung des Rahmens angedeutet. 
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Fig. 157. Z. A.: Belgische Steinsägmaschine. 
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Der neue Gaspary-Intensiv-Mischer. 
Mit Abbildung, Fig. 158. 

Zusammenfassung. Beschrieben wird ein neuer Mischertyp, der 
sich besonders durch seine Einfachheit in der Konstruktion kennzeichnet. 
An sich gehört er in die Gruppe der Kollergänge. 

Seit Jahren sind die Techniker beschäftigt, Konstruktionen 
zu finden, um gut gemischten Beton wohlfeil und auf einfache 
Weise herzustellen. 

In dem neuen Intensiv-Mischer der Maschinenfabrik 
Dr. Gaspary in Markranstädt bei Leipzig dürfte eine Lösung 
dieser Frage gefunden sein. Die Materialien, welche gemischt 
werden sollen, werden in ihm nämlich nicht nur einfach durch - 
einander gemengt, sondern auch noch durch einen Knetkoller be- 
arbeitet. Dieser bietet die Gewißheit, daß das Bindemittel — 
Portlandzement — gründlich aufgeschlossen wird. Der im In- 
tensiv mischer hergestellte Beton muß eine hohe Festigkeit bei 
geringstem Bindemittelzusatz erreichen. 

Die Arbeitsweise ist periodisch. 

Das Rohmaterial wird in abgeschlossenen Mengen in den 
Kasten des Materialaufzuges aufgegeben. Durch Lüften eines 
Hebels tritt der Aufzug in Tätigkeit und hebt den Füllkasten bis 
zur Einlauf- 
stelle am 
eigentlichen 
Mischbottich. 
Hier öffnet 
sich selbsttä- 
tig die Boden- 
klappe des 
Kastens und 
entleert ihren 
Inhalt in den 
Bottich. In 
letzterem ar- 
beiten ver- 
schiedene 
Mischwerk- 
zeuge. Sie 
haben die Auf- 
gabe, das von 
dem Knetkol- 
ler breit und 
nach innen 
und außen ge- 
drängte Mate- 
rial wieder un- 
ter den Koller 
zu schaffen. Auf diese Weise wird in kürzester Zeit sämtliches 

Rohmaterial untereinander gebracht. 

Wesentlich unterstützt wird dieser Vorgang dadurch, daß der 
Koller in der zur allgemeinen Drehrichtung aller Mischwerkzeuge 
entgegengesetzten Richtung und in Schleifen läuft. Dabei ist der 
Weg des Kollers bei jeder neuen Schleife anders, als der vorher- 
gelaufene, weil der Koller mechanisch je um die Länge eines 
Zahnes am Zahnkranz weiterrückt. Auf diese Weise muß jeder Teil 
des Mischgutes durch den Koller getroffen und bearbeitet werden. 

Sinnreich ist auch die Anfeucht-Vorrichtung, die das Wasser 
nicht wie bei den Mischern bisher nur an einer Stelle dem Mischgut 
zuführt. Sie ist an der Mittelachse angeordnet und läuft dadurch 
ständig mit, so daß die volle Oberfläche des Mörtels benetzt wird. 
Gleichzeitig wird aber dadurch auch die äußere Wand des Bottichs 
mit abgespült, was besonders dann wichtig ist, wenn man den 
Bottich säubern will, denn Mörtelreste können sich schwer festsetzen. 

Die Entleerung des Bottichs erfolgt in kurzer Zeit durch 
Räumerschaufeln. Der Mörtel tritt durch den Boden aus. Eine 
große Klappe am Boden wird durch eine Kurbel erst senkrecht 
vom Boden ab und dann seitlich unter dem festen Teil des Bodens 
bewegt. Türen am Mischbottich ermöglichen die Beobachtung des 
Mischvorganges. Alle Antriebsteile der Konstruktionen sind ober- 
halb des Mischbottichs gelagert und von diesem abgeschlossen, um 
Störungen des Betriebes zu vermeiden. Wichtig ist, daß die Wände 
und der Boden des Mischbottichs, sowie der Boden der Einlauf- 
schurre mit Verschleißblechen versehen sind, die nach Abnutzung 
ausgewechselt werden können. 





Fig. 158. Z. A.: Der neue Gaspary-Intensiv-Mischer. 
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Die Maschinen nehmen einen verhältnismäßig kleinen Raum ein 
und können ortsfest und fahrbar, mit und für kleine Verhältnisse 
auch ohne Aufzug geliefert werden. Ein Mann genügt zur Bedienung. 


Notiz. 
Ausfuhrscheine für die Statistik der Warenausfuhr? 


Über Ausfuhrscheine äußert sich Carl Redtmann in 
Berlin wie folgt: 








„Sämtlichen Sendungen nach Übersee und dem größeren Teil 
des Auslandes sind die grünen Ausfuhrscheine beizufügen. Die 
Ausfüllung dieser Formulare soll möglichst sorgfältig geschehen, 
damit langwierige Rückfragen vermieden werden, welche im mehr- 
maligen Wiederholungsfalle sogar Strafe nach sich ziehen. 

So ist insbesondere bei der Ausfuhr von Maschinenteilen die 
Angabe erforderlich, ob die Teile eine vollstándige Maschine bilden 
und welche? Ferner ist die Angabe des Verwendungszweckes und 
des Industriezweiges, in welchem die Maschine Verwendung finden 
soll, ebenso die Angabe der Stückzahl erforderlich. 

Vollstándige Maschinen, auch in zerlegtem Zustand, 
sind, wenn sämtliche Teile in einer Sendung ausgehen, nach 
dem Reingewichte, Wert und Stück anzumelden. 

Werden Einzelteile — Ersatz- und Reserveteile — zu Maschinen 
in bearbeitetem Zustand allein ausgeführt, so ist die Maschine 
anzugeben, zu der diese Teile gehören. 

Sind die Teile dagegen unbearbeitet, aus Eisen (roh), 
so ıst außerdem anzugeben, ob sie aus nicht schmiedbarem 
Gusse oder schmiedbarem Eisen — einschließlich des schmied- 
barem Gusses — bestehen. 

Angaben wie Bronze-Maschinenteile usw. sind durchaus un- 
zulässig; bei nicht vollständigen Maschinen ist zweckmäßig 
zu deklarieren: z. B. 1 Fertigform, aus bearbeitetem, schmied- 
barem, oder — nicht schmiedbarem — Eisen ohne Verbindung 
mit anderen unedlen Metallen — oder in Verbindung mit Rot- 
guß usw. poliert oder unpoliert. — Darunter ist anzugeben: Ersatz- 
teile, beispielsweise zu einer Flaschengießmaschine. 

Auch sind, wenn irgend möglich, die statistischen Nummern 
des Warenverzeichnisses anzugeben, z. B.: 


Dampfmaschinen usw., mit Ausnahme von Elektro- 


motoren, vorwiegend aus Gußeisen No. 894 
Elektromotoren, Dynamos, Umformer, Anker, Anlasser No. 907 
Pumpen, Wasserhaltungsmaschinen usw. No. 906 


Die verschiedensten Tarif-No. gelten für Waren aus unpoliertem 
Rotguß, Bronze usw., aus bearbeitetem schmiedbarem Eisen, die- 
selben unbearbeitet roh, aus nicht schmiedbarem Eisenguß roh, 
dieselben bearbeitet und dürfte hinsichtlich der richtigen Zoll- 
berechnung diese Angabe von vornherein von großem Vorteil sein. 

Die Numerierung der einzelnen zusammengehörigen Ausfuhr- 
scheine ist zweckmäßig. Um aber konstatieren zu können, daß die 
Sendungen vollständig sind, empfiehlt es sich, außer der Nummer 
auf dem Ausfuhrschein noch den Vermerk zu machen: ,,Teilsendung* 
und auf dem letzten: „Restsendung‘“. 

Bei der Wertangabe ist zu beachten, daß bei Schiffssendungen 
nur der Wert frei Hafen anzugeben ist, — die Seefracht, Aus- 
laden am Bestimmungsorte, Montage usw. aber nicht mit be- 
rechnet werden dürfen. 

Im eigenen Interesse wird es deshalb von großem Wert sein, 
die statistischen Scheine künftig nach den gesetzlichen Vorschriften 
auszufertigen, damit Reklamationen seitens des statistischen Amtes 
und evtl. Geldstrafen vermieden werden. 


George Westinghouse 7. 


Wieder hat die internationale Technik einen ihrer Besten ver- 


loren — George Westinghouse, den Konstrukteur der nach 
ihm benannten Luftdruckbremse und einer der interessantesten 
GroBgasmaschinen ! 


Es gibt wohl keinen Techniker, der sich über den Wert der 
Westinghouse - Bremse nicht klar wäre, zumal diese ja so recht 
eigentlich erst die Ursache gewesen ist zu dem gewaltigen Auf- 
schwung, den unser Eisenbahnwesen im Laufe der letzten Jahre 
genommen hat. Ohne die Westinghouse - Bremse wäre die Eisen- 
bahntechnik wohl nie in das Zeitalter der „Schnellfahrt* ein- 
getreten. Solange Eisenbahnen bestehen, wird demzufolge auch 
der Name Westinghouse nicht in Vergessenheit geraten! Wi 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


47. Jahrgang. Nr. 15. 


Begrúndet von W. H. Uhland. 


9. April 1914. 
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Beachtenswerte Kompressor-Konstruktionen. 
Mit Abbildungen, Fig. 159 bis 162. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch Zeichnungen dar- 
pane sind einige neuartige Kompressor-Konstruktionen, sowie eine 
umpe mit rotierendem Kolben. Von den Kompressoren ist der eine 
ein stebender, der andere ein liegender mit einfacher Wirkung und der 
dritte ein Zweistufenkompressor. Letzterer naturgemäß mit Röhren- 
zwischenkühler und Deckelventil. 


Von den durch Fig. 159 bis 162 veranschaulichten Kompres- 
soren ist der in Fig. 160 ein stehender Kompressor mit einfacher 
Wirkung, dessen Zylinder eine Bohrung von 180 mm hat, während 
der Kolbenhub sich auf 120 mm stellt. Bei 380 Touren in der Mi- 
nute vermag der Kom- 
pressor 60 cbm Luft an- 
zusaugen und auf 12 at. 
zu komprimieren. Der 
Saugstutzen mit 50 mm 
lichter Weite sitzt links 
oben an dem Ventil- 
gehäuse, der Druck- 
stutzen von 45 mm Weite 
dem gegenüber rechts. 
An sich ist der Kom- 
pressor nach dem Kap- 
selsystem gebaut, bei 

welchem bekanntlich 
alle beweglichen Teile 
nach außen dicht ab- 
geschlossen sind. Die 
Ventile sind, wie die 
Berlin-Sächsische 
Maschinenfabrik 
und Eisengießerei 
G. m. b. H. in Schlott- 
witz Bez. Dresden uns 
mitteilt, sog. Stahl- 
streifen- Ventile, deren 
ganze konstruktive Aus- 
führung, nach der Be- 
hauptung ebenjener 
Firma, ein Nachlassen 
der Federung der Stahl- 
streifen ausschließen 
soll. Federn sind über- 
haupt vermieden. 

An sich sind die Ventile in den Zylinderdeckel eingebaut, wo- 
durch der schädliche Raum auf ein Mindestmaß reduziert wird. 
Der Zylinder hat wie üblich einen Kühlmantel. 

Die Kurbelwelle ist aus Stahl gefertigt und läuft in Bronze- 
Lagerbüchsen, welche mit Zirkulationsschmierung versehen sind. 
Ebenso ist der Kompressor mit Fest- und Losscheibe von 600 mm 
Durchmesser und 120 mm Breite versehen. Die Skizzen der Ab- 
bildung geben im übrigen Auskunft über die äußeren Abmes- 
sungen des Kompressors, sowie des Fundamentes. 

Fig. 161 veranschaulicht einen liegenden einfach wirkenden 
Kompressor derselben Firma, dessen Zylinder einen Durchmesser 
von 400 mm hat und dessen Kolbenhub 220 mm beträgt. 

Der mit einem Schwungrad von 1000 mm Durchmesser und 
200 mm Breite ausgerüstete Kompressor vermag bei 320 Umläufen 
in der Minute ca. 500 cbm Luft in der Stunde anzusaugen. Die 
konstruktive Ausführung seiner Ventile deckt sich mit derjenigen 
der Ventile des vorbeschriebenen Kompressors; sie sind (vergl. 





Fig. 159. Z. A.: Beachtenswerte Kompressor- 
Konstruktionen. 





Skz. 3) leicht zugängig und durch Abnahme der Ventildeckel be- 
quem auswechselbar. . 

Saugstutzen und: Druckstutzen sitzen an den Zylinderdeckeln. 
Die Kurbelwelle läuft in mit Weißmetall ausgegossenen und mit 
Ringschmierung versehenen Lagern. 

Das Fundament ist in der aus Skz. 1 und 3 ersichtlichen 
Weise aus Steinen hergestellt. 

Ansichten und Schnitt eines Stufenkompressors liegender Bau- 
art geben die Skizzen der Abbildung, Fig. 159. Bei diesen sind die 
beiden Zylinder a und b in einem Stück gegossen. Der große Zy- 
linder hat 410, der kleine 350 mm Bohrung. In beiden Zylindern 
bewegt sich ein Stufenkolben, dessen Hub auf 200 mm angegeben 
wird. Im Deckel, der 
den großen Zylinder 
nach hinten abschließt, 
sitzen die Saug- und 
Druckventile der ersten 
Stufe. Die anzusau- 
gende Luft tritt durch 
einen 150 mm weiten 
Stutzen c ein, gelangt 
durch die Saugventile 
in den großen Zylinder 
b, wird dort vorkompri- 
miert und entweicht 
von da durch die Druck- 

ventile der ersten 

Druckstufe in den 
Zwischenkühler, wo sie 
fast bis Anfangstempe- 
ratur abgekühlt wird, um dann in der zweiten Stufe 
höher komprimiert zu werden. Der Zwischenkühler 
hat die Form eines großen Zylinders und enthält ein 
System von engen Kühlrohren d, die an beiden Enden 
in ebene Böden eingewalzt sind. Das Kühlwasser tritt 
durch den Stutzen 1 in die untere Hälfte des linken 
Deckels ein, strömt durch die untere Hälfte des Rohr- 
systems, wendet sich im rechten Einsatz zur oberen 
Hälfte des Rohrsystems, strömt in diesen Rohren 
nach der oberen Partie des linken Deckels zurück 
und fließt schließlich durch den Stutzen 2 aus 
diesem ab. 

Durch die Druckventile, welche in Skz. 3 erkenn- 
bar sind, entweicht die komprimierte Luft am Ende 
in den dort ebenfalls sichtbaren Druckstutzen. 

Zwischen den Verbindungen des Zwischenkühlers und Zylinder- 
mantels sind in Skz. 1, Fig. 159, der Schmierstutzen zur ersten und 
der zur zweiten Stufe rechts oben sichtbar. Bei 3 sitzt der Kühl- 
wasserabfluß, während sich bei 4 am Boden des Zylindermantels 
ein Reinigungsstutzen befindet. 

Der eben beschriebene Kompressor ist imstande bei 290 Um- 
drehungen in der Minute 420 cbm Luft anzusaugen und auf 12 
bis 15 at. zu komprimieren. Seine Ventile entsprechen in der 
Ausbildung denjenigen des zuerst beschriebenen Kompressors, eben- 
so ist die Kurbelwelle aus Stahl gefertigt und in mit Weißmetall 
ausgegossenem Ringschmierlager gebettet. 

Ganz besonders hebt genanntes Werk die Konstruktion der 
Ventile hervor, welche eine verhältnismäßig hohe Tourenzahl des 
Kompressors gestatten, wodurch derselbe geringe Abmessungen 
erhält. 

Neben den vorbeschriebenen Kompressoren baut das genannte 
Werk auch die durch Fig. 162 im Längs- und Querschnitt veran- 
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schaulichte Rotationsluftpumpe, die ebensogut als Kompressor und 
zwar fiir Driicke bis 1 at., wie auch als Vakuumpumpe fiir Vakuen 
von 65 bis 68 cm Verwendung finden kann. Die Pumpe wird fúr 
Leistungen von 50 bis 1000 cbm angesaugte Luft in der Stunde 
ausgeführt und besteht in der Hauptsache aus dem zylindrischen 
Ä Gehäuse a 
und dem in 
diesem ex- 
zentrisch an- 
geordneten 
Zylinderkol- 
ben b. Der 
Kolben ist 
in der Mitte 
ausgeschnit- 
ten und 
nimmt dort 
eine Platte 
auf, die sich 
durch einge- 
setzte Dich- 
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Fig. 160. Z. A.: Beachtenswerte gegen die 
Kompressor-Konstruktionen. Wandung 


des Geháuses 
abdichtet. — Die Pumpe wird hauptsächlich 
fiir Anlagen verwendet, bei denen keine 
hohe Driicke erforderlich sind und es sich 
um intermittierenden Betrieb handelt. 





Die Haftfestigkeit des Eisens im Beton. 


Von Bauingenieur Fritz Bergwald in Berlin-Steglitz. 


Zusammenfassung. Es werden Angaben tiber die Haftfestigkeit 
des Eisens im Beton gemacht; vor allem wird darauf hingewiesen, daß 
dem Wasserzusatz eine größere Bedeutung für die Hafttestigkeit zu- 
kommt als man allgemein anzunehmen geneigt ist. 

Keine Frage in der Betontechnik wird wohl lebhafter umstritten, 
als die Haftfestigkeit des Eisens im Beton, bekanntlich jenes Mo- 
ment, welches das für die Anwendungsmöglichkeiten des Eisenbetons 
so wichtige statische Zusammenwirken der beiden Baustoffe er- 
möglicht. Die prinzipiellen Auffassungen über die Haftung des 
Eisens im Beton gehen weit auseinander; es ist deshalb von 
besonderem Wert, die Ergebnisse vorgenommener Materialprii- 
fungen den verschiedenen Auffassungen gegenüberzustellen, um 
mehr Licht in die noch immer nicht endgültig geklärte Frage zu 
bringen. Wesentlich abhängig ist der Gleitwiderstand des Eisens 
im Beton von technischen Umständen in der Bauausführung, was 
auch durch die Versuche klar bewiesen ist. 

Die Versuche wurden mit Betonkörpern in Prismenform vor- 
genommen, deren Seitenlänge 22 cm betrug. Es wurden Probe- 
körper in fünf verschiedenen Höhen von 10, 15, 20, 25 und 30 cm 
angefertigt, wobei die Eiseneinlage jedesmal in die Prismenmaße 
gelegt wurde. Das Mischungsverhältnis des Betons war ein Teil 
Zement und vier Teile Kiessand. Sand und Kies waren in bestimmter 
Korngröße und in bestimmten Mengenverháltnissen gewählt: drei 
Teile Rheinsand von höchstens 5 mm Korngröße und zwei Teile 
Kies, dessen Korn nicht über 15 mm und nicht unter 5 mm war. 

Durch die Versuche wurde klar erwiesen, daß dem Wasser- 
zusatz eine nicht geringe Bedeutung für den Grad der Haftfestigkeit 
zukommt. Es läßt sich allerdings ein ın Prozenten ausgedrücktes 
bestimmtes Mengenverhältnis nicht angeben, dagegen ist erwiesen, 
daß diejenige Menge Wasser, die eine gerade bildsame Betonmasse 
ergibt, am günstigsten ist. Ein bestimmtes Mengenverhältnis läßt 
sich auch schon aus dem Grunde nicht angeben, weil die Zuschlag- 
stoffe, Kies und Sand, meistens einen gewissen, aber nicht in allen 
Fällen gleich hohen Feuchtigkeltsurad besitzen. Ferner deshalb 
nicht, weil diese Zuschlagstoffe selbst wiederum einen verschiedenen 
Grad der Wasseraufnahmefähigkeit haben. Es bleibt also nichts 
übrig, als sich auf’eigene Erfahrungen in der Eisenbetonpraxis zu 
stützen, d. h. es muß darauf gesehen werden, daß der Wasserzusatz 
eingestellt wird, wenn die Betonmasse die zweckdienliche Elastizi- 
tätsgrenze erreicht hat. 





Hierbei muß aber auch berücksichtigt werden, daB es in der 
Praxis bei Ausführung von Eisenbetonbauten immerhin sehr 
empfehlenswert ist, den Begriff einer nur eben noch bildsamen 
Betonmischung nicht zu engherzig zu fassen. Besonders muß man 
sich hüten, daß die Quantität des Wassers zu gering ausfällt. Diese 
Gefahr liegt gar nicht so fern, wenn man bedenkt, daß der Beton- 
masse schon durch die Schalbretter ein nicht geringer Prozentsatz 
des Wassers wieder entzogen wird, sowie durch die Fugen der 
Schalbretter das Betonwasser durchsickert. Es leuchtet ein, daß 
der Beton, obgleich er vorschriftsmäßig in einem eben noch bild- 
samen Zustande eingebracht wurde, schließlich doch bald diesen, 
für den Gleitwiderstand des einbetonierten Eisens so wichtigen 
Aygregatzustand einbüßen muß. Man tut deshalb gut, der Beton- 
mischung etwas reichlicher Wasser zuzusetzen, als eben noch zum 
bildsamen Zustande nötig ist. Die überflüssige Wassermenge wird 
dann bei der Ausführung des Eisenbetons nicht den schädlichen 
Einfluß ausüben, den ein zu geringer Wasserzusatz zu entwickeln 
vermag. Wie weit man mit dem Wasserzusatz über die Grenze 
des eben noch bildsamen Zustandes hinausgehen darf, hängt wesent- 
lich von der Trockenheit der Schalung und deren Fugendichte ab. 

Ferner haben die Versuchsergebnisse zu der Erkenntnis geführt. 
daß die Menge des Wasserzusatzes sich nach dem jeweiligen Sand- 
gehalt der Mischung richten muß. Bei Gen verschieden angesetzten 
Mischungsverhältnissen ist, vorausgesetzt, daß das Kiesmaterial 
überall gleich ist, der Wasserzusatz um so geringer zu nehmen, 
je kleiner die in der Mischung vorhandene Sandmenge ist. Die 
Betonmischung, in der der Kiesbestand des Zuschlagstoffes über- 
wiegt, erfordert zur Erzielung eines möglichst hohen Gleitwider- 
standes des einbetonierten Eisens einen geringeren Wasserzusatz, 
als eine sonst aus denselben .Materialien hergestellte Betonm’sch un: 
mit einem, den Kies übersteigenden Sandgehalt. 

Durch die Versuche wurde ein für die Beurteilung des Gleit- 
widerstandes besonders wichtiges Moment darin erkannt, daß die 
Erschütterungen, denen der eingestampfte Eisenbetonkörper noch 
vor dem Abbinden des Zementes ausgesetzt wurde, eine beträcht- 
liche Erhöhung der Haftfestigkeit erzielen. Erklären läßt sich diese 
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Fig. 161. Z. A.: Beachtenswerte Kompressor- Konstruktionen. 


Erscheinung dadurch, daß es sich hierbei um eine Mértelansamm- 
lung handelt, die sich durch die Erschütterungen um den Eisen- 
stab legt. | 

Bei der hohen Bedeutung, die man dem Mörtelschlamm über- 
haupt für die Erzielung einer innigen Verbindung der Baustoffe 
des Eisenbetonkörpers zu verdanken hat, kann diese vorteilhafte 
Beeinflussung des Gleitwiderstandes auch keineswegs etwa noch 
verwunderlich erscheinen. Bekanntlich hat es nie an Fachleuten 
gefehlt, die gerade jene Erschütterung, denen bei Eisenbetonaus- 
führungen der frisch auf der Schalung liegende Beton ausgesetzt 
ist, als sogar bedenklich für einen normalen Fortgang des Ab- 
bindens erachtet haben. Durch Versuche ist aber hinreichend er- 
wiesen, daß diese nie ganz zu vermeidenden Erschütterungen bei 
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Betonausfiihrungen, nicht nur unschädlich, sondern sogar in hohem 
Maße dienlich zur Erzielung eines guten Betons sind. 

Besonders bemerkenswert bei dieser Erschütterungserscheinung 
ist, daß sie im engen Zusammenhange zu der Menge des Wasser- 
zusatzes steht. Die dahingehenden Versuche ergaben, daß sich 
der Einfluß der Erschütterungen um so günstiger gestaltet, je ge- 
ringer der relative Wassergehalt der Betonmischung ist. Auch 
dies ist also wiederum eine dringende Mahnung, bei Vornahme des 
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Fig. 162. Z. A.: Beachtenswerte Kompressor- Konstruktionen. 


Wasserzusatzes nicht schematisch zu handeln, sondern dabei jedes- 
mal die scheinbar nur äußerlichen und weniger direkt bedeutsamen 
Umstände, die besonders in dem jeweiligen Trockenzustande der 
Schalung und auch in der Temperatur der Jahreszeit verschiedene 
Maßnahmen anheimstellen, gewissenhaft zu berücksichtigen. 


Statische Berechnung eines Werkstätten- Gebäudes. 
Von Richard Dietze, Ingenieur in Langenfeld. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 16, sowie Abbildungen, Fig. 163 u. 164. 
Im Anschluß an die Berechnung eines Lokomotivschup- 
pens, die in Heft 9 d. J. Jahres abgeschlossen wurde, gebe ich 
heute die statische Berechnung des mit jenem verbundenen 
Werkstättengebäudes. Die Grundlagen für die Berechnung sind 
die gleichen wie für den Lokomotivschuppen, nur ist hier die 
- Binderstiitzweite 20,260 m und die Binderentfernung 7,684 m 
bzw. 10,208 m. 
Statische Berechnung. 
| I. Dacheindeckung. 
Wie beim Lokomotivschuppen. 


II. Oberlicht (Fig. 163, Skz. 1). 
Dachneigung 45°. 
Glaseindeckung aus 6 mm starkem Drahtglas auf „Wema*- 
Sprossen Nr. 2 mit W = 6,19 cm?. 
Sprossenentfernung: 
Stützweite der Sprossen: 


b = 0,45 m, 
kees 3,85: "` 
Belastungen : 


Eigengewicht der Sprossen: 
Drahtglas: 


= 0,008 t/qm 
== 0.022. „ 

g = 0,030 t/qm 

Schnee: Wegen der Steilheit des Daches 

ist nur die Hälfte der Schneelast einzuführen: 
also: 75:2 = 0088 i 

q =s + g — 0,068 tam 





; y2\: 
Wind: 0,15- o = 0,075 t/qm. 





Momente: 
273 
M, = 0,45 - 0,068 - 3,85 - = 4,04 t/qm, 
My = 0,45 - 0,075 - 3,85 - E = 4,34 , 
Beanspruchung : 
l 4,04 
To w — 6,19 = 0,654 t/qem, 
Tm. = 0,654 + li = 0,654 + 0,701 = 1,355. 


6,19 
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III. Pfetten (Fig. 163, Skz. 2). 
a) Firstpfette. 
Stiitzweite 8,940 m. 


Belastungen : 
Dachdeckung: 0,030.385= 0,1168 t/m 
Schnee: 0,038 - 3,85 = 0,146 , 
Eigengewicht: 0,035 => 0,035 , 
0,2978 tm 
rd 0,300 t/m. 


Der Winddruck wird durch die Sprossen auf die im Wind- 
schatten liegende Randpfette übertragen. 


Momente: 
894 
M, = 0,300 - 8,940 - ala 300 t/cm. 
Vorhanden INP - 22 mit W, = 278 cm?. 
Beanspruchung : 
300 
Tow = 578 1,08 t/qcm. 


b) Randpfette (Fig. 163, Skz. 3 bis 5). 
Stützweite 9,28 m. 


Belastungen : 

ge (4,11)? 
2.385 

Dachdeckung und Schnee: 

P, = 0,068 - 2,19 = 0,149 t/m. 
Eigengewicht: g = 0,05 t/m. 
Winddruck auf das Dach: 

w = 0,075 - 2,19 = 0,165 t/m, 
Olr 0,117 t/m 
2 
Winddruck auf die Jalousien (Fig. 163, Skz. 3): 
w = 0,15 - 0,65 = 0,098 t/m. 
Dieser Druck verteilt sich auf Ober- und Untergurt der 
Pfette wie folgt: 


== 2:19 m. 





Belastungsbreite: 





Wx = Wy = 


0,098 - 65 
2.04 -= 9084 t/m, 


oben: wọ = 0,098 -— 0,034 = 0,064 t/m. 
Die untere Gurtung ist außerdem noch durch die seitlich 
anschließende Dachfläche belastet. Die Last beträgt mit Schnee 


0,13 t/qm. Der Winddruck beträgt wie beim Lokomotivschuppen 
0,023 t/qm, also ist: 


= a . 0,13 — 0,166 t/m (Fig. 163, Skz. 5). 


u 
unten: Wa = 





qe = 
wz = 0,023- 2,55 - = = 0,029 t/m. 


Diese Last nach den beiden Hauptrichtungen der Pfette 
zerlegt, gibt: 
Ws, = 0,029 - 0,921 = 0,026 t/m, 
Sa, = 0,029 - 0,389 = 0,011 „ 


Die Pfette ist ein Fachwerktriiger, dessen Gurtungen zugleich 
durch direkte Belastung auf Biegung beansprucht werden (Skz. 5). 


Hauptspannungen der Gurtungen. 


Moment bei 2: 
928 
Mg, + = (0,154 + 0,166) 9,28 - q 


92 
Mw, + Mw,, = (0,117 + 0,026) 9,28 — — 154 t/em. 


— 343 t/cm, 


Momente bei 1 sind 3/4 der bei 2: 


3 


also: Ma, +4, = — : 343 = 258 t/cm, 


A CO vw 


Mw, HW, = , -154 = 116 t/cm. 
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116 





Größte Gurtspannung im Obergurt: 


343 
Ba, + a — 794 = — 3,64 t 
Sw, x F Veo SE SE 1,63 t. 
Spannung im | 
Untergurt: 
NPEE e _ 258 
“qi + a ou 
— — 2,75 t, 
Swix + Mët 
116 
=- =1,24t 
94 i 
Nebenspannun- 





gen der Gurtungen: 


Für vertikale 
Lasten ist die obere 
Gurtung ein Träger 
auf sechs Stützen, 
nach der Tabelle 
in der Hütte“ ist das 
Moment über der 
Mittelstütze: 


M.—0,149-2,321° 
- 100 - 0,0461 
— 3,7 t/cm, 
Mu. 0,117 
. 2,321? - 100 
- 0,0461 
= 2,9 Hem. 


Für die horizontale Belastung ist die Pfette ein Träger auf 
drei Stiitzen, also ist das Moment úber der Mittelstütze: 


Mv,, + w) = (0,117 + 0.064) - 4.64 - . — 48,8 t/cm. 





Fig. 163. Z. A.: Statische Berechnung eines 
Werkstätten-Gebäudes. 


(Fig. 164, Skz. 1). 


Die untere Gurtung ist ebenfalls ein Träger auf sechs Stützen 
für vertikale Lasten. und ein Träger auf drei Stützen für horizon- 
tale Lasten: 


M. = 0,166 - 2,8217- 100 0,0461 = 4,1 tem, 
My,, = 0,026 - 2,3212. 100 - 0,0461 = 0,62 t/cm, 
Me sw, = (0,084 + 0,011) - 4,64? - — 12,1 tjem. 
Vorhanden ist in der oberen Gurtung: 
LZ -NP- 12 mit F = 18,2 gem. 


W, = 18,8 emp W, = 67 cm (Fig. 164, Skz. 2). 
Beanspruchung: 
364 37 
( a Sur =_ = == x 2 
tow = ipo T igs 0,200 + 0,197 = 0,397 Hem? 
163 29 488 
ler Figs T 67 


— 0,397 + 0,090 + 0,154 + 0,730 = 1,371 t/qem. 
In der unteren Gurtung ist vorhanden : 
1C-NP-14 mit F = 20,4 — 2 - 1 6 - 0,7 = 18,2 gem, 


Wa = 86,1 cm; Wy = 14,8 cm, 
Beanspruchung: 
2,75 4,1 
( w == , — ? = N, . == € dr 
Es 182 + 86,4 151 + 0.048 = 0,199 Loem, 
124 062 121 
mw 4 E o 9 
"mw 182 Y 864 148 T GE 


— 0,068 + 0,007 + 0,820 + 0,199 = 1,094 t/gem. 








Die Spannung in der Vertikale V, beträgt ohne Wind: 
Ya 3 [0,154 - 9,28 + 0,166 - (9,28 — 2,32)] 

_ 2,59 

2 

Da der Pfosten auch zugleich Vertikale im Nachbarfeld ist, 


1 
= (1,43 + 1,16) , = 1,3 t. 


so ist die ganze Kraft — 2,59 t. 


a (0,117 - 9,28 + 0,026 (9,28 — 2,32) 


Vow Se 
— 1,085 + 0,181 = 1,266 t. 


Vorbanden zwei < 50-50-5 mm mit 
F = 9,6 qem, Imin = 22 em. 


Beanspruchung: 
e SE = 0,270 t;qem, 
9,6 
1,260 | 
On.w = 0,270 + - — 0,402 t «cm. 
9,6 | 
Knicksicherheit: 
22 .2,15 


= 13,8. 


n Ae 


Spannung in der Vertikalen V,: 


= 7 [0,154 (9,28 — 2,32) + 0,166 - (9,28 — 3 - 2,32)] 
— (1,07 + 0,88) : 10,78", 
v= x [0,117 (6,96) + 0,026 - 2,32] 


> (0,815 + 0,061) = 0,438 t. 





Fig. 164. Z. A.: Statische Berechnung eines Werk- 
stätten-Gebäudes. 


Vorhanden ist ein < 50. 50.5 mit 
F = 4,8 qcm, Jmin = 4,59 cm'. 








Beanspruchung : 
0,73 
oo w = Ee 0,153 t/qcm, 
0,438 
amw = 0,153 + 3 = 0,153 + 0,091 = 0,244 t/qem. 
Knicksicherheit : 
215-459 gg 
~ 0942-117 °° 77° 





Spannung in der Vertikalen V,: 
Va, = 0,159 - 2,32 = 0,37 t, 
Va, = 0,117 - 2,32 = 0,27 t. 


Vorhanden zwei Z von 50-50-5 mm mit 
F = 9,6 qcm, Jmin = 22 cm!, 


Beanspruchung: 
0,64 
Om w = - Y A 0,067 t/qcm. 
Knicksicherheit : 
22-2,15 
~ 0,65-0,942 — gie 


Durch den Querverband wird der 
Stab noch entlastet. 


Spannung in der Diagonale D;: 
Di, = (0,159 + 0,166) (9,28 


1 232 
— 2,32) 9 ° 0,94 eh 2,8 t, 
Diy > (0,117 de 0,026) (9,28 
1 2,32 
~~ 2,32) 2° 0.94 == 138 Fig. 165. 


Vorhanden ein: 
<45-45-5 mm mit F = 4,30 — 0,5 - 1,3 = 3,65 qem. 
Beanspruchung: 

28 


eS. ee A , 
og 3.65 + 0,77 t/qem 


Craw = 0,77 + Ge = 0,77 + 0,33 = 1,1 t/qem. 


Die Diagonale D, erhält geringere Spannung als D,, das 
gleiche Profil ist also ohne Nachweis ausreichend. | 
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Die Strnad- Kompressoren. 
Mit Abbildungen, Fig. 165 bis 168. 


Zusammenfassung. Es werden zwei Kompressorkonstruktionen 
beschrieben, von denen der eine mit Kolbenschiebern, der andere mit 
Ventilen arbeitet. Bei letzterem sitzen das zusammengehórige Saug- 
und Druckventil stets auf ein- nnd demselben Kórper. Federn sicheru 
den Schluß. Bei beiden Konstruktionen ist Wasserkühlung für Deckel 
und Zylinder vorgesehen. 


Seitens des Zivilingenieurs Ferd. Strnad in Berlin-Schmargen- 
dorf sind zwei Kompressoren konstruiert worden, von denen 





Fig. 166. 


Fig. 165 u. 166. Z. A.: Die Strnad-Kompressoren. 


der eine zur Gruppe der Kolbenschieber-, der zweite zu den Ventil- 
kompressoren gehört. 


Der Kolbenschieber -Kompressor Fig. 168 kenn- 
zeichnet sich dadurch, daß der Schieber, der hier als Rohr- 
schieber c, d. h. als entlasteter Kolbenschieber mit selbstspannen- 
den Dichtungsringen ausgebildet ist, die Einleitung und den Ab- 
schluß der Saugperiode sowie den Abschluß des Ausschubes, 
während der Druckperiode besorgt. Das oder die Druckventile d 
sind strahlenfórmig nußen am Schieberumfunge angeordnet, Öffnen 





Fig. 167. Z. A.: Die Strnad- Kompressoren. 


c) Pfetten 1 bis 6 (Fig. 164, Skz. 4). 


Belastungsbreiten : 
Pfette 1: b= = —=:1375 m; 
Pfette 2: b = 2,75 m, 
Be, ee os iia, 
2 2 
2,5 
Pfette 4: y= aie +! Sad 2,65 m, 
2 2 
Pfette 5: 
2,75 (2,75 + 1,36) /2,75 + 1,36 
Ber ae: d e 1,36) 
= 1,375 + 1,04 = 2,415 m, 
Pfette 6: b = 3,75 + 1,86 — 1,04 = 3,07 m. 


selbsttätig und werden während des Kolbenrückganges durch eine 
sanft wirkende Feder langsam geschlossen. 


In der Skizze Fig. 168 hat auf der linken Seite die Schieber- 
kante n der muldenförmigen Schieberaussparung gerade den Über- 
gangskanal e abgeschlossen, wobei das oder die Druckventile d 
noch offen stehen. Das in der Aussparung k des Schiebers und 
den Übergangsräumen e, eingeschlossene Druckmittel entleert sich 
beim náchsten Linksgange des Kolbens in den Zylinder und wird 
in den Druckraum gefórdert. Der Schieber erleidet hier also keinen 
einseitigen Druck, wie das bei einigen anderen Konstruktionen 
der Fall ist, er darf deshalb als vollkommen entlastet gelten, 
auch wird er im Saugraume s liegend, dauernd und gleich- 
mäßig gekühlt. Schieber und Ventile können außerdem un- 
abhängig voneinander herausgenommen und gereinigt werden 
(Pat. 246 099). 


Eigenartig ist weiter die „Druckentlastung des Gestänges* 
(P. 244706) durch die Umgangskanäle i, bei der Totlage des 
Kolbens, durch welche zugleich ein Druckausgleich nicht nur des 
schädlichen Raumes zwischen Kolben und Zylinderdeckel, sondern 
auch des Übergangskanals e, nach der anderen Zylinderseite er- 
reicht wird. 
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Fig. 165 zeigt das Indikatordiagramm. In diesem bedeutet 
1— 2 eine durch die Drucküberströmung entstehende abfallende 
Linie, so daß bei der Totlage des Kolbens bereits die Anfangs- 
spannung erreicht ist und die bei den bekannten Konstruktionen 
entstehende Mehrbelastung des Gestánges durch Summierung des 
Kompressionsdruckes mit dem Dampfdruck des angekuppelten 
Dampfzylinders bei Beginn des Kolbenhubes wegfillt. Was durch 
den Druckabfall auf der einen Seite an Diagrammfliche ge- 
wonnen wird, muß 
natiirlich durch die 
Arbeit der Wieder- 
verdichtung auf der 
andern Zylinder- 
seite ausgeglichen 
werden, doch be- 
dingt dieser das Ge- 
stänge entlastende 

Druckausgleich 

keine Mehrarbeit. 
Die Strecke v ent- 
spricht der Volu- 
menleistung des 
Kompressors, wel- 
che hier 100 v. H. 
des vom Kolben 
durchlaufenen Vo- 
lumens beträgt, da 
der Druckausgleich 
alle schädlichen 
Räume umfaßt. 

Durch die Lei- 
tung r p q, Fig. 168, 
Skz. 2 erfolgt auch 
ein Druckausgleich 
der Schieberhth- 
lungaussparung k. 

Durch den voll- 
ständigen Druck- 
ausgleich werden 
de Modelle der 

Kolbenschieber- 
Kompressoren auch 

als Vakuum- 
pumpen brauch 
bar während für 
diesen Zweck sonst 
besondere Modelle 
erforderlich sind. 

Beim Ventilkompressor (130789, 244706 und 212 404) 
ist das doppelsitzige Saugventil a (Fig. 166) mit dem ebenfalls 
doppelsitzigen Druckventil b in einen gemeinschaftlichen Ventil- 
korb c eingebaut und werden beide Ventile durch eine gemein- 
schaftliche Feder d gegen ibre Sitze gepreßt. Das Saugventil 
bildet in seinem Führungsrohr einen Pufferraum e (Fig. 167), 
welcher durch Bohrungen mit dem Zylinder in Verbindung 
steht. Wenn der Kolben das Druckmittel verdichtet und durch 
das Druckventil ausschiebt, stellt sich in dem Pufferraum e eben- 
falls die Druckspannung ein. Sobald der Kolben die Bewegungs- 
richtung wechselt und die Expansion des im schädlichen Raume 
zurückbleibenden Druckmittels — die sog. Rückexpansion — ein- 
tritt, kann die im Pufferraume e angesammelte, gespannte Luft 
durch die engen Bohrungen f nicbt sofort entweichen und schleu- 
dert das Saugventil gewaltsam in seine Offenstellung. Bei Be- 
endigung des Ansaugens, also gegen die andere Kolbentotlage hin, 
zieht die Feder das Ventil sanft in seine Schlußstellung zurück. 

Diese einfache Einrichtung ersetzt in ihrer Wirkung eine 
zwangläufige Steuerung, indem das Saugventil rechtzeitig geöffnet 
wird und der Saugwiderstand möglichst gering ausfällt. Das 
einsitzige Kolbenventil öffnet sich bei Überschreitung der Druck- 
spannung im Zylinder und hebt das entlastete Doppelsitzventil b 
mit an, während die Feder den Schluß besorgt. 

Eine mechanische Steuerung soll angewendet werden, wenn 
die Ventilerbebungs- und Federwiderstände ganz wegfallen sollen, 
7. B. bei Kompressoren für Fernbetriebe mit Leucht- und Kraftgas, 
wobei die Widerstände stark ins Gewicht fallen. In diesem Falle 
tritt an Stelle der Schlußfeder eine Öffnungsfeder. 


A 


d 
e 
D 





Fig. 168. Z. A.: Die Strnad-Kompressoren. 
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schnitt fiir eine lángere Zeit. 


Zum Zwecke des Druckausgleichs überläuft der Kolben gegen 
das Ende des Hubes die Übergangsräume zwischen dem Zylinder 
und den Steuerungsorganen, so daß diese sich nach der Gegenseite 
des Zylinders entleeren. Diese besorgt die Förderung in den 
Druckraum beim folgenden Druckhub. Der Kolben setzt seinen 
Weg noch um ein kleines Stück fort und schiebt den Rest der 
Luft durch das kleine Sicherheitsventil f in den Druckraum g 
(Fig. 167). Eine Verminderung der Leistung durch den schädlichen 
Raum der Ventilübergänge ist dadurch auf einfache Weise ver- 
mieden. Die Übergangskanäle rücken etwas nach der Mitte hin, was 
kürzere, also billigere Zylindermodelle bedingt. 

Natürlich bleibt die Vermeidung jedes schädlichen Raumes 
nach wie vor das anzustrebende Ideal, doch bedingt eine Unter- 
bringung von Ventilen in den Deckeln eine etwas umständlichere 
Rohrführung, auch macht sie den Kolben schwerer zugänglich. 


Der Kapnograph. 
Mit Abbildung, Fig. 169. 
Zusammenfassung. Beschrieben ist eine neuartige Einrichtung, 
die selbsttätig die Staubmenge in Gasen der verschiedenartigsten Her- 


kunft registriert und dabei Farbe, Korngröße und Beschaffenheit des 
Staubes erkennen läßt. | 


Unter der Bezeichnung „Kapnograph“ wurde kürzlich ein 
Apparat in die Technik eingeführt. den man auch als automa- 
tischen ,Staub-Schreiber” bezeichnen könnte. Er dient 
nämlich der selbsttätigen Registrierung der Gichtstaub- und Flug- 
staubprozente im Gichtgas, Réstyas und Generatorgas, sowie der 
Rauchprozente in sog. Rauchgas. Sein Diagramm gibt sofort und 
dauernd sichtbar Aufschluß über Größe der Staubgehaltes und 
dessen Beschaffenheit. Die Bestimmung des Staubgehaltes ein- 
zelner Proben, wie man sie im Laboratorium durchführt, ist zeit- 
raubend und kostspielig. Sie gewährt bei dem stark wechselnden 
Staubgehalt auch gar keinen Einblick in die augenblickliche Arbeits- 
weise der Anlage, sondern gibt höchstens einen ungefähren Durch- 
Daneben ist sie umständlich aus- 
zuführen, kostet viel und leistet verhältnismäßig wenig. 

Die ununterbrochene Aufzeichnung des Staubgehaltes durch 
den Kapnographen dagegen ermöglicht dem Betriebsleiter, den 
Zustand seiner Anlage sofort zu beurteilen und so Verluste zu 
vermeiden. Das Personal wird in wirksamer Weise belehrt und 
zugleich kontrolliert und, da der Kapnograph ohne Bedienung und 
zuverlässig arbeitet, so spart seine Beschaffung unnötige Ausgaben. 






© o 


e, vn > we: 
MA earn 
; TT ET 


Fig. 169. Z. A.: Der Kapnograph. 


Der ,,Kapnograph“ (Patent Borchers) ist von der Hydro- 
Apparate-Bauanstalt (J. von Geldern & Co.), Düsseldorf 
zu beziehen. Fig. 169 gibt ihn im Schema wieder. 

Das zu kontrollierende Gas durchströmt den Apparat in der 
Pfeilrichtung durch den Rohrstrang a, m. Durch das innere konische 
Rohr s der Registrierdüse strömt es gegen das Diagrammpapier 
auf der Uhrtrommel D und scheidet den Staub ab, der in Form 
eines Streifens auf dem Papier zurückbleibt. Das Gas selbst kehrt 
um, wird von der großen Öffnung t aufgenommen und verläßt 
den Apparat durch die Gasableitung z. 
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Der zwischen Zu- und Ableitung eingeschaltete Regler Q soll 
ermóglichen, die Geschwindigkeit in der Diise bei schwankendem 
Gasdruck konstant zu erhalten. Zu diesem Zweck strémt bestandig 
überschüssiges Gas unter Überwindung der konstanten Flüssig- 
keitshöhe im Regler aus der Kammer e unter der Scheidewand f 
weg nach g und von da direkt in die Ableitung z. Durch das Schau- 
glas i ist der Druckunterschied erkennbar. 


Über die Registriervorrichtung ist eine starkwandige Glas- 
glocke G gestülpt, die durch einen Wasserverschluß abgedichtet 
ist. Das Uhrwerk ist gasdicht ge- 

N kapselt. Alle Teile sind dauerhaft und 


F leicht zugänglich. 
7. à AN) 
A 









Der Apparat arbeitet ununter- 
brochen ohne besonderen Antrieb. 
Die Gasströmung wird entweder durch 
den eignen Druck des Gases oder wenn 
dieses keinen Überdruck hat, durch 
Absaugung hinter der Gasableitung z 
unterhalten. Zum Betrieb genügt ein 
Druckunterschied von 3 bis 10 cm WS. 

Die Wirkung des Apparates 
basiert darauf, daß ihm die Gase 
unter eigenem Druck zuströmen oder 
durch einen Ejektor, Exhaustor oder 
Schornstein abgesaugt werden. Im 
Apparat tritt ein Teil des Gases in 
die Registriervorrichtung, welche die Ablagerung der Beimengungen 
auf dem durch ein Uhrwerk bewegten Papierstreifen bewirkt. Das 
Diagramm besteht sonach, wenn man so sagen darf, aus dem Staube 
selbst und bildet ein scharf begrenztes Band, dessen mehr oder 
weniger Intensive Färbung dem Staubgehalt des Gases genau ent- 
spricht und ein charakteristisches Bild von den Schwankungen 
und der Größe desselben gibt. Farbe, Korngröße und sonstige 
Beschaffenheit des Staubes sind sofort ersichtlich und geben 
den wertvollsten Aufschluß über die Arbeitsweise der Anlage. 

Das Diagramm ist genügend dauerhaft, weil die patentierte 
Registriervorrichtung ein zuverlässiges Anhaften der aus nieder- 
geschlagenem Staub bestehenden Spur bewirkt. Durch einfaches 
Fixieren kann die Spur ganz unzerstörbar gemacht werden. 

Die quantitative Bestimmung des Staubgehalts für einen 
beliebigen Zeitpunkt erfolgt aus dem Diagramm kolorimetrisch 
unter Verwendung einer dafür konstruierten leicht zu hand- 
habenden Meßvorrichtung. Der Kapnograph bedarf keiner be- 
sonderen Antriebskraft oder Bedienung. Die Konstruktion ist 
übersichtlich und in allen Teilen zugänglich. Außer dem ein- 
gekapselten Uhrwerk sind keine beweglichen Teile vorhanden. 
Betriebsstörungen sollen demnach ausgeschlossen sein, zumal 
durch die Konstruktion und infolge der großen Geschwindig- 
keit Verstopfungen vorgebeugt ist. Dazu kommt, daß der 
Apparat leicht zu reinigen ist. 
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Fig. 170. Z. A.: Ein neuer 
Kondenstopf. 


Ein neuer Kondenstopf. 
Mit Abbildung, Fig. 170. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist ein Kondenstopf, der sich 
hauptsächlich durch eine unverhältnismäßig große Hebelübersetzung 
vom Schwimmer zum Ventil kennzeichnet. Sitz und Kegel des Ven- 
tiles sind aus einer Nickellegierung auswechselbar hergestellt. Der 
Topf selbst ist für Drücke bis zu 12 at. zu brauchen. 

Man sollte es eigentlich kaum für möglich halten, daß noch 
heute Kondenstöpfe erdacht werden könnten, haben wir doch 
unter den vorhandenen Systemen eine große Anzahl Konstruk- 
tionen, die ihren Zweck voll und ganz erfüllen. Und doch ist 
es der Firma Keller & Co. in Chemnitz gelungen, in ihrem 
neuen Kondenstopf etwas eigenartiges zu schaffen. 

Allerdings gehört der Kondenstopf ebenfalls in die Gruppe 
der Schwimmertöpfe, unterscheidet sich aber durch eine eigen- 
artige Hebelübersetzung speziell von den Töpfen mit Freifall- 
wirkung. Wie Fig. 170 erkennen läßt, ist diese Hebelübersetzung 
eine unverhältnismäßig große. Vermöge derselben ist man in der 
Lage, einen großen Öffnungsquerschnitt und damit naturgemäß 
eine große Leistung zu erreichen. Im weiteren arbeitet der Kondens- 
topf, eben infolge der eigenartigen Hebelübersetzung, sowohl bei 


Niederdruck und Mitteldruck, als auch bei Hochdruck. Er ist also 
nicht, wie so manche andere Konstruktion, in jedem einzelnen Falle 
auf „Druck“ erst noch besonders einzustellen. Durch Umlegen 
eines außen am Topf angeordneten Handhebels wird das Auslaß- 
ventil betätigt und damit einmal der schnelle Abstoß der angesam- 
melten Wassermassen und daneben aber auch die Beseitigung des 
etwa festgesetzten Schlammes erreicht. 

Will man den Topf öffnen, so sind nur wenige Muttern zu lösen. 
Nach Abheben der Haube und des Deckels liegen dann die inneren 
Teile des Topfes frei. 

Auch für säurehaltige Dämpfe und scharfe Flüssigkeiten läßt 
sich der Topf, dessen Sitz und Kegel aus einer Nickellegierung aus- 
wechselbar hergestellt sind, verwenden. Desgleichen ist er in etwas 
abgeänderter Form für überhitzten Dampf zu brauchen. Ebenso 
macht es keine Schwierigkeiten, das geförderte Wasser nach oben 
weiterzuleiten. 

Die Ausführung des Topfes erfolgt zurzeit in den in der nach- 
stehenden Tabelle angegebenen Größen. 


Topf genügt für eine Kondens- 
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Bäche geg e... ss qa 
Stündl. Maximal-Durchflußmenge 11750 1120025004500 6500 8000 10000 
Lichte Weite d. Ein- u. Ausganges mm | 15 | 20 | 25 | 30 | 40 | 50 | 60 
Gasgewinde d. Gegenflanschen Zolle. | 1/3 | 4 | ("fix Dis 2 21/3 





Höhe v. Unterkante d. Topfes 


bis Mitte Flansche . mm | 185 | 155 | 180 | 210 | 245 | 300 | 360 
Baulänge . „ ¡230 | 265 ; 290 | 335 | 375 | 435 | 500 
Ventilbohrung aot Be E: | 10 | 12 | 14 | 18 | 20 


Hand-Kurbel-Dynamometer.*) 


Von Prof. 1. Mech. W. Gorjatschkin, Prüfer für landw. Maschinen am 
Moskauer landw. Institut. 


Mit Abbildungen, Fig. 171 u. 172. 


Zusammenfassung. Es wird auf ein neuartiges Dynamometer 
hingewiesen, das sich ganz besonders für die Zwecke der Untersuchung 
von landwirtschaftlichen Maschinen eignet. Daun wird dessen Zusammen- 
setzung gezeigt und die Wirkungsweise erklärt. 


Die bis jetzt bekannten Handkurbel-Dynamometer, wie 
die von Morin, Ringelmann, Nachtweh usw. sind kompliziert 





Fig. 171. Z. A.: Hand-Kurbel- Dynamometer. 


und teuer und dabei doch nur wenig anwendbar. Der Hand- 
griff von Morin ist schwer, der aus Bronze hergestellte Rahmen 
deformiert sich sehr leicht und die Angabe des Zählers ist nicht 
zuverlässig. Der Handgriff von Nachtweh ist zwar leicht, weil 
die Hauptteile aus Aluminiumguß hergestellt sind, die Übertragung 


*) Ins Deutsche übertragen von R. Nemser, Ingenieur 1. Mech. 
in Augsburg. 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. — 
der Übersetzung dagegen erfolgt mittels Metallband, das zerbrech- 
lich und schwer zu reparieren ist. Der Moderator (mit Öl) verwirrt 
die Ausdehnung der Feder, der Handgriff kann sich nur nach einer 
Seite drehen und ist für schwingende Bewegungen, z. B. für hin- 
und hergehende Bewegungen (bei Prüfung von Flachsbrechern) nicht 
anwendbar. Aus allen diesen Gründen ist die Anwendung des Hand- 
kurbel-Dynamometers sehr begrenzt, obwohl Bedürfnis für seine Ver- 
wendung bei Prüfung von Maschinen zweifellos vorhanden ist. 

Darum habe ich seinerzeit die Konstruktion, Fig. 171 vorge- 
schlagen. Bei dieser befinden sich im Rahmen zwei gleiche Zahn- 
triebe. Die Welle des Untertriebes wird mittels zweier Lappen an 
der Antriebskurbel der zu prüfenden 
Maschine befestigt, die Welle des 
zweiten Triebes dagegen kommt mit 
dem Handgriff in Kontakt. Beim 
Drehen des Handgriffes greift der 
obere Trieb in den unteren und nimmt 
den Rahmen mit dem Hebel mit; diese 
machen eine Umdrehung, während der 
Handgriff zwei macht. Wenn wir aber 
den Hebel mit der Hand festhalten, 
dann hören die Schwingungen des 
Zahntriebes auf und es fängt im Gegen- 
teil der zweite Trieb an, sich mit der 
Achse der Maschine zu bewegen. In 
diesem Augenblicke spürt die Hand 
deutlich den Widerstand. Demnach ıst, 
wenn P die Kraft am Griff, 1 die Länge 
des Griffes, Z die Kraft auf dem Zahn- 
triebe, r, und r, die Radien des Zahn- 
triebes, R der Widerstand am Ende 
des Hebels, der die Bewegung des 
Zahntriebes verhindert und l’ die Länge 
des Hebels, ist: 

PS 
Ain +12) =R-I 


von 
und Es; ey 
l- (ry + 12) 
Wenn die Zahnráder und die 
Lánge des Hebels gleich sind, (d. h. 
i R 
fp Te uae rel se P= Sé 
Folglich, wenn wir am Ende de: 
Hebels einen Faden mit einer Feder- 
waage anschlieBen, so wird die An- 
gabe der letzteren doppelt so groß 
sein wie die Kraft am Handgriff. 
Man könnte es ja durch Auswahl 
der entsprechenden Größe von 1,, l, 
r, und rg erreichen, daß R = P wird. 
Ks reicht aber auch z. B. vollkommen 
aus, wenn wir |’ = 2-1] beir, = rann: 
nehmen. Die doppelte Verlängerung 
des Hebels ist jedoch unbequem, da- 
gegen hat die doppelte Vergrößerung 
der Angabe der Waage den Vorteil 
der Vergrößerung des Maßstabes der 
Schwingungen. 

Die Angaben der Federwaage kann man in einem Diagramm 
darstellen. Zu diesem Zwecke bringt man an dem Faden ein Gleit- 
stück (vgl. Fig. 172) mit einem Bleistift an, der die Schwingungen der 
Waage auf einem endlosen Papierstreifen notiert. Um den Papier- 
streifen zu bewegen, kann man sich eines Uhrwerkes bedienen. 

Die Vorteile des dynamometrischen Griffes sind: Einfachheit 
und Billigkeit; ferner die Möglichkeit unmittelbarer Beobachtung 
während der Arbeit, was leider bei anderen Systemen nicht immer 
der Fall ist; und endlich die Möglichkeit, ein Polardiagramm der 
Kraft aufzunehmen, d. h. man kann die Angaben des Zeigers der 
Waage nicht nur auf einem Papierstreifen, sondern sogar auf einer 
Papierscheibe notieren. 

Dies hat den Vorteil, daß man die Veränderung der Kraft 
während einer Kurbelbewezung in allen ihren Stellungen studieren 
kann. Bei der Berechnung der Arbeit kann man dieselbe Papier- 








Fig. 172. Z. A.: Hand- 
Kurbel- Dynamometer. 


scheibe benutzen. Zu diesem Zwecke wird an der Papierscheibe 
ein Röllchen angedrückt, das auf der Achse des Zählers angebracht 
ist. Dieses Röllchen befindet sich im Anfangsmoment genau in der 
Mitte der Papierscheibe. Während der Arbeit wird sich dieses Röll- 
chen je nach der Größe der Kraft und der Anzahl der Umdrehungen 
des Zählers, weiter oder näher vom Mittelpunkte verschieben, die 
Anzahl der Umdrehungen des Zählers ist der Entfernung (x) des 
Röllchens vom Mittelpunkt und der Anzahl der Umdrehungen 
der Papierscheibe proportional und folglich auch der Arbeit. 


Vom internationalen KaltekongreB zu Chicago *). 
II. 


Der österreichische Kältevere'n hatte den Teilnehmern des 
internationalen Kältekongresses zu Chicago eine Festschrift 
gewidmet in der der Chef-Chemiker Romuald Nowicki m 
Mahrisch-Ostrau über die: 


Luftverflüssigungs- und Sauerstoffanlage 


der Witkowitzer Steinkohlengruben in Máhrisch-Ostran be- 
richtet. Er teilt mit, daß die Anlage aus zwei Kompressoren be- 
steht, die je 200 m? Luft von atmosphärischem Druck auf 200 at. 
komprimieren; ferner drei Verflüssigern und Trennungsapparaten, 
einem Gasbehälter und Umfüllkompressor, sowie einer Reinigungs- 
anlage im Nebenraume. Die stündliche Erzeugung der Anlage 
beträgt 50 m? 98 bis 99% igen Sauerstoff. 

Der erzeugte Sauerstoff wird für autogene Schweißung und 
für Rettungsapparate verwendet. Nach dem (von Nowicki selbst 
angegebenen) Verfahren übt die verdichtete Luft, die durch 
eine Gegenstromvorrichtung hindurch einem Expansionsventil zu- 
geführt wird, beim Austritt aus diesem auf die in einem dar- 
unterliegenden Gefäß befindliche flüssige, sauerstoffreichere Luft 
eine injektorartige Wirkung aus und reißt sie dadurch, zusammen 
mit der während der Expansion verflüssigten Luft, in ein höher 
gelegenes Gefäß mit, in dem eine Trennung stattfindet. Der 
sauerstoffreichere, flüssige Teil dient zur Abkühlung der eintreten- 
den Druckluft, dabei verdampft er; der gasförmige Stickstoff ge- 
langt unmittelbar in die Gegenstromvorrichtung. 

Die zu behandelnde Luft wird verdichtet, durch Wasser ge- 
kühlt, getrocknet und von Kohlensäure befreit. Sie tritt dann 
in das Rohrbündel der Gegenstromvorrichtung und hierauf in das 
Expansionsventil. In das Rohrbündel sind auch die Sauerstoff- 
Ableitungsrohre eingeflochten, damit der abziehende Sauerstoff 
seine Kälte an die einströmende, verdichtete Luft abgeben kann. 
Die Rohre sind von einem Bleirohre umgeben, durch das die 
kalten stickstoffreien Verdampfungsprodukte ins Freie gelangen. 

Die komprimierte Luft wird mittels des Reduzierventiles zur 
Expansion gebracht; der Luftstrom entweicht durch eine Injektor- 
öffnung, wodurch auf den Inhalt des darunter liegenden Gefäßes, 
in welchem sauerstoffreiche Luft von zirka 30 bis 45% Sauerstoff 
sich ansammelt, eine saugende Wirkung ausgeübt und die Fliissig- 
keit in ein Spiralrohr gedrückt wird. Die durch die Expansion 
eintretende Temperaturerniedrigung wird auf die dem Expansions- 
ventil zuströmende Luft übertragen, bis die Verflüssigung eintritt. 

Die Expansion der Luft wird so geregelt, daß neben der Flüssig- 
keit der Rohrspirale noch gasförmige Luft zuströmen kann. Die 
ausströmende expandierte Luft drückt die entstandene und die 
im Sammelgefäße befindliche Flüssigkeit in die Spirale, wodurch 
eine Trennung der Bestandteile der Luft vor sich geht. Der 
sauerstoffreiche, flüssige Teil sammelt sich im untern Teil des 
Gefäßes, die stickstoffreie Luft tritt in das Bleirohr, in dem die 
Wärmeaustauschvorrichtung liegt, ein, und gibt ihre Kälte an die 
dem Expansionsventil zuströmende Luft ab. Um zu verhindern, 
daß die sauerstoffreiche Flüssigkeit vom Stickstoffgasstrom mit- 
gerissen werde, ist der Austrittsöffnung für den Stickstoff eine 
Platte vorgeschaltet. Die sauerstoffreiche Flüssigkeit fließt durch 
ein Rohr in das Verdampfgefäß, wo sie von der durch die Rohr- 
schlange fließenden verdichteten Luft geheizt wird. Der dadurch 
entstehende gasförmige Sauerstoff gelangt in eines der innern 
Rohre der Wärmeaustauschvorrichtung und dann durch ein Rohr 
in einen Gasometer. 


*) Vgl. die Berichte in Heft 8 u. 9. 
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Triebwagen für Personenbeförderung 
mit Verbrennungs-Kraftmaschinen. 
Mit Abbildungen, Fig. 173 bis 176. 


Zusammenfassung. Abgebildet und beschrieben ist ein normal- 
spuriger Eisenbahn-Triebwagen, der durch zwei im Rahmen des Wagens 
elagerte sechszylindrige Petroleummaschinen angetrieben wird. Der 
Wagon faßt 60 Passagiere. Eine Skizze zeigt die Umwandlung des 
Wagens in eine Petroleum-Lokomotive, deren Hauptmaschine eine 
Hilfsmaschine beigegeben ist, desgl. eine Akkumulatorenbatterie und 
zwei Dynamomaschinen, von denen die eine ev. als Elektromotor be- 
trieben werden kann. 


Als in Heft 1 dies. Z. die erste :, Rohóllokomotive** in ihren Einzel- 
heiten besprochen wurde, nahmen wir schon Gelegenheit, kurz darauf 
hinzuweisen, daß der Verwendung von Verbrennungskraftmaschinen 
als Treibmit- 








Der ganze Bewegungsmechanismus einschlieBlich der Maschinen 
und der Radsätze, der Wellen, Dynamos usw. ist von der Daimler 
Company geliefert, während der Wagen selbst von der Metro- 
politan Wagon Company gebaut ist. 


An jedem Ende des Wagenkastens befindet sich eine Führer- 
kabine und in dieser sind die entsprechenden Anfahr-Einrichtungen 
untergebracht. Die Einrichtungen in beiden Kabinen decken sich 
selbstverständlich. Zum Reversieren dient das aus Fig. 176 er- 
sichtliche Getriebe, dessen Räder a,, a3 mit einem Kegelrad auf der 
Achse a gekuppelt werden können. Die Kupplung erfolgt durch 
Vorsprünge an den Naben der beiden Räder ag, az, denen gleiche 
Vorsprünge an der Kuppelhülse auf einem zapfenartigen Fortsatz 
der Räderachse entsprechen. Die Kuppelhülse ist ın Fig. 176 
durch schwärzen des Querschnittes hervorgehoben und wird an 

ihrem einen 





tel im Eisen- — Ende durch 
bahndienst i eine Kupp- 
noch ein lungsgabel 
weites Feld erfaßt. Letz- 
offen stehe. tere kann 
Schon heute vom Führer- 
bestätigt stand aus 
sich dieser betätigt wer- 
Hinweis, in- den. 
dem in Eng- Sehr be- 
land kürzlich achtlich er- 
Triebwagen scheint die 
der durch Art und Wei- 
Fig. 173 ver- se, in wel- 
anschaulich- cher hier das 
ten Bauart Auftreten 
für normal- einer größe- 
spurige ren Reibung 
Eisenbahnen im ganzen 
in Dienst ge- Kupplungs- 
stellt wur- system ver- 
den. Die Wa- mieden wird. 
gen stellen Man er- 
sich. wie, En- kennt, daß 
gineering‘ teils Kugeln, 
mitteilt, als Fig. 173. Z. A.: Triebwagen für Personenbeförderung mit Verbrennungs-Kraftmaschinen. teils Rollen 
30 Tons ,,Sa- zu diesem 
lonwagen‘“ dar, je berechnet für 60 Passagiere; sie werden durch | Zwecke zur Verwendung gekommen sind. — Obgleich die Ver- 


zwei von einander unabhängig arbeitenden Kraftaggregate betrieben. 
Von diesen liegt das eine (vergl. Fig. 175) auf der linken, das andere 
auf der rechten Seite des Wagensrahmens. Jedes Aggregat umfaßt 
eine sechszylindrige Petroleummaschine, die durch ein Räder- 
vorgelege auf eine Welle arbeitet, von der aus sich die Bewegung 
durch das in Fig. 176 ın vergrößertem Maßstabe dargestellte Ge- 
_ triebe auf die entsprechende Radachse überträgt. Selbstverstándlich 
erfolgt die Kuppelung der Welle b in Punkt a gelenkig um die 
Welle und damit natürlich auch die Betriebsmaschine d unabhängig 
vom Rádertrieb a, zu machen. 


Die Maschinen sowohl als auch die Wechselgetriebe sind am 
Rahmen befestigt; die Maschinen sitzen auf Trägern, die durch 
Konsolen mit dem Rahmen des Wagens in Verbindung gebracht 
sind. Jede Maschine ist mit einer Dynamo gekuppelt, die beim 
Anlassen der Maschine, außerdem aber auch abends zur Licht- 
erzeugung zur Verwendung kommen. Damit sich die Erschütterungen 
beim Fahren nicht allzu stark auf Maschinen und Dynamos über- 
tragen, sind Federn eingeschaltet. 


suche mit dem neuen Treibwagen noch nicht abgeschlossen sind, 
darf man doch schon behaupten, daß dieser die an ihn ge- 
stellten Anforderungen auch fernerhin erfüllen wird. Vor allem 
entwickelt er nach der obengenannten Quelle eine ziemlich be- 
deutende Geschwindigkeit, die sich, das Anfahren und Stop- 
pen eingeschlossen, auf 60 englische Meilen in der Stunde 
belaufen soll. Der Verbrauch an Brennstoff wurde zu 72 Pint 
— 9 Gallonen festgestellt. Mit einer Gallone wurden 5,33 englische 
Meilen durchfahren. Die Versuche an sich fanden auf der Strecke 
Birmingham— London statt. 


Die Skizze, Fig. 174 stellt einen Vorschlag dar, um den vor- 
beschriebenen Triebwagen zu einer Verbrennungs-Lokomotive 
auszugestalten. 

In der Skizze bezeichnet A die direkt mit der Treibachse ge- 
kuppelte Hauptmaschine. Die Kuppelung erfolgt durch den im 
Kasten C untergebrachten Radsatz. Außerdem ist die Maschine 
bei B mit einer Dynamomaschine in der Weise in Verbindung 
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gebracht, daß der Anker der Dynamo zugleich Schwungrad der 
Maschine ist. | 

Neben der Hauptmaschine ist bei D noch eine kleinere Hilfs- 
maschine aufgestellt, die mit einer zweiten Dynamo E ebenfalls 
direkt gekuppelt ist. Beide Dynamomaschinen B E sind dann 
mit der Batterie F parallel geschaltet, demzufolge die Maschine D 
die Hauptmaschine unterstützen, die Batterie laden oder beides 
zugleich besorgen kann. Umgekehrt kann aber auch die Maschine B 
von der Batterie aus mit Strom versorgt und dann als Elektromotor 
benutzt werden. 


Allgemeines über die Dieselmaschine und ihre 


Treibmittel. 


Von Max Barth in Kiel. 
(Schluß aus Heft 14.) 


Durch das Verarbeiten des rohen Erdöles wird Benzin, Petro- 
leum, Gasöl und Schmieröl erzeugt in der Weise, daß das Erdöl 
erhitzt wird und bei bestimmten Siedepunkten die entstandenen 
Dämpfe kondensiert 
und die Kondensate 
getrennt aufgefangen 
werden. 

Als Benzin be- 
zeichnet man alle 
leicht siedenden De- 

stillationsprodukte 
des Erdöls, die bis 
zur Temperatur von 
150% C übergehen; als Petroleum, auch Steinól oder Leuchtöl 
genannt, solche Anteile, welche zwischen 150 bis 300° C übergehen 
und als Gasóle die an dritter Stelle bei mehr als 300% C über- 
gehenden Produkte. 

Die noch verbleibenden Riickstánde des Erdéls (Masut oder 
Pacura) werden entweder, je nach Eigenschaften des Rohöls, zu 
Schmieröl verarbeitet oder als Heizmaterial verwendet. 

Schätzungsweise beträgt die Gasölproduktion etwa 10%, der 
Erdölproduktion. | 
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Fig. 174. Z. A.: Triebwagen für Personen- 
beförderung mit Verbrennungs-Kraftmaschinen. 
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Diese Bestimmung ist am 16. November 1912 in Kraft ge- 
treten. Zu dem ermäßigten Zollsatze wird noch ein Zuschlag von 
20%, für das Gewicht der Umschließung (Behälter pp.) erhoben, 
so daß für 100 kg ausländisches Gasöl nunmehr insgesamt 1,80 M. `: 
Zoll zu entrichten sind. 

Der ermäßigte Zollsatz kommt aber nur dann in Anwendung, 
wenn für die betreffende Maschine von der Zollbehörde ein Er- 
laubnisschein für die Einführung von zollbegünstigtem auslän- 
dischem Gasöl erteilt worden ist, was ohne weiteres nach Anmeldung 
beim nächsten Zollamt erfolgt. Das eingeführte Gasöl unterliegt 
naturgemäß der dauernden Kontrolle der Zollbehörde. 

Durch die weitere Ermäßigung des Einführungszolles auf 
Gasöl zum Maschinenbetrieb ist die Weiterentwicklung der Diesel- 
motoren in Deutschland Jedenfalls sehr günstig beeinflußt worden, 
da die hierdurch geschaffene Verbilligung des ausländischen. Treib- 
öls auch auf die Preisstellung der ın Deutschland selbst gewonnenen 
Treiböle einwirkt und die Wirtschaftlichkeit der Dieselmaschine sıch 
um so günstiger stellen wird, je billiger ihr Betriebsmittel ist. 

Die an zweiter Stelle für den Dieselbetrieb in Frage kommenden 
Destillate aus dem Braunkohlenteer finden als inländisches Produkt 
z. Zt. noch häufiger in Deutschland Verwendung. 

Der Braunkohlenteer wird als Hauptprodukt bei der Destil- 
lation von Braunkohlen gewonnen. 

Die Industrie der Braunkohlendestillation, sogenannte Schwe- 
lereien, hat in Deutschland ihren Sitz im Sächsisch-Thüringischen 
Braunkohlenbezirk mit dem Hauptsitz ın Halle. 

Aus dem Braunkohlenteer werden als Destillate Braunkohlen- 
teer-Benzin, Solaról (Lampenól an Stelle von Petroleum) und 
Paraffinól gewonnen, welch’ letzteres hauptsächlich als Treiböl 
für Dieselmaschinen Verwendung findet. 

Das Paraffinöl hat aber für die Motoren-Industrie bei weitem 
nicht die Bedeutung wie das Erd- oder Gasöl, da es gegenüber diesem 
nur in geringen Mengen (1911 ca. 6000 t) erzeugt wird und sein 
Preis ungefähr derselbe ist wie der für verzolltes ausländisches 
Gasöl. 

Von den namhaftesten deutschen Motorenfabriken werden 
bereits seit einiger Zeit eingehende Versuche gemacht, um auch 
die schweren und erheblich billigeren Steinkohlenteeröle, welche 














Fig. 175. Z. A: Triebwagen für Personenbeförderung mit Verbrennungs-Kraftmaschinen. 


Der Preis des ausländischen Gasöls stellt sich z. Zt. in Devtsch- 
land auf etwa 11 M. pro Doppelzentner. 

Der Zoll beträgt 7,20 M. pro 100 kg, so daß voll verzolltes 
ausländisches Gasöl rund 18 M. pro 100 kg kosten würden. Für 
das Gasöl zum Betriebe von Motoren ist aber eine Zollerleichterung 
geschaffen. Es kann für diesen Zweck zu einem ermäßigten Zoll- 
satz, der bis zum 16. November 1912 3,60 M. pro 100 kg betrug, 
angeführt werden. Den Bemühungen der Interessenten und zwar 
namhafter Motorenfabriken ist es dann gelungen, daß durch Bundes- 
ratsbeschluß nunmehr für alle Mineralöle mit einem spezifischen 
Gewicht von mehr als 0,830 (also für alle schwerflüssigen Erd- 
öle und ihre Destillate pp.) der Zollsatz auf 1,50 M. für 100 kg 
herabgesetzt worden ist. 


in den Gasanstalten und Kokereien in solchen Mengen erhalten 
werden, daß die Absatzmöglichkeit weit übertroffen wird, als 
Treiböl für den Betrieb von Dieselmotoren möglichst allgemein 
nutzbar zu machen. 

Das Verfahren zur Verwendung von Teeröl in Dieselmaschinen 
beruht im wesentlichen darauf, daß sowohl die Einblasluft, als 
auch derschwerflüchtige Brennstoff vordem Einblasen in den Arbeits- 
zylinder einer hohen Vorwärmung durch einen Teil der Auspuff- 
gase und des den Motor mit durchschnittlich 50° verlassenden Kühl- 
wassers unterzogen werden. Ferner wird der Motor nach dem In- 
gangsetzen durch Preßluft gewöhnlich erst kurze Zeit mit Gasöl 
(Zündöl) betrieben und nach einigen Minuten, nachdem der Motor ge- 
hörig durchwärmt worden ist, wird der Teerölbetrieb eingeschaltet. 





Nach anfánglichen groBen Schwierigkeiten ist es núnmehr 
gelungen, nicht nur mit Teerólen sondern sogar mit dem Stein- 
kohlenteer selbst einen einwandfreien Betrieb an Dieselmotoren 
durchzuführen. 

Es sind also auch hier bereits Erfolge gezeitigt, und ist daher 
die begründete Aussicht vorhanden, daß der im Inlande in großen 
Mengen gewonnene Steinkohlenteer und seine Destillate bald als 
Treiböl nicht nur für ortsfeste, sondern auch für alle Schiffs-Diesel- 
maschinen allgemein Verwendung werden finden können. 

Wie aus der im ersten Teil aufgestellten Wärmebilanz hervor- 
ging, .erfährt der Brennstoff in der Dieselmaschine eine zwei bis 
viermal bessere Ausnutzung als die Kohle bei Dampfanlagen. 

Durch die Verwendung der Steinkohlenteeröle als Treiböle für 
Dieselmaschinen würde sich also eine bessere wirtschaftliche Aus- 
nutzung der Steinkohle ergeben, wenn man sie nicht unter Dampf- 
kesseln auf den Rosten verbrennt, sondern zunächst durch Destil- 
lation in Koks und Teer verwandelt, dann aus dem Teer die wert- 
volleren Produkte ausscheidet und die verbleibenden Rückstände in 
der Dieselmaschine verbrennt. | 

Es muß daher als ein erstrebenswertes Ziel von enormer volks- 
wirtschaftlicher Bedeutung bezeichnet werden, einen möglichst 
großen Teil der Steinkohle in dieser verfeinerten und volkswirt- 
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Fig. 176. Z. A.: Triebwagen für Personenbeförderung mit Ver- 
brennungs- Krafimaschinen. 


- schaftlicheren Weise auszunutzen und dadurch die Kohlengewinnung 
mit in den Interessenkreis des Dieselmotors hineinzuziehen. 


Durch die Verwendung der Teeróle wiirde der Dieselmaschinen- 
betrieb voraussichtlich noch erheblich verbilligt werden kónnen, 
weil Teeröl augenblicklich nur etwa halb so teuer wie Gasöl ist. 
Dann aber würde auch die deutsche Industrie für den Bezug der 
Dieselmaschinentreiböle nicht mehr vom Auslande abhängig sein, 
da ein Industrieland wie Deutschland seinen gesamten motorischen 
Betrieb mit den im Inlande erzeugten Teeren und Teerölen be- 
friedigen könnte. 

Der nachstehenden Tabelle sind die im Januar 1914 beim Bezug 
größerer Mengen Brennstoff gültigen Preise zugrunde gelegt worden. 
Diese Preise schwanken aber noch und dürfte eine Ermäßigung 
derselben für die nächste Zeit wohl kaum zu erwarten sein. 

Die angegebenen Brennstoffverbrauche pro PS, und Stunde 
(mit Ausnahme der für Teeröl) sind die mittleren Werte von Ver- 
suchen mit einer Anzahl Motoren von 10 bis 100 PS, Leistung. 

Aus der Tabelle geht hervor, daß die Betriebskosten der Diesel- 
maschinen gegenüber den für Explosionsmotoren ganz erheblich 
geringer sind. Bei Verwendung von Gasöl kostet die Betriebs- 
stunde der Dieselmaschine nur wenig mehr als die einer Dampf- 
maschine oder Dampfturbine, während beim Teerölbetrieb die 
Kosten gegenüber einer Dampfmaschine nur etwa die Hälfte be- 
tragen würden. 

Die Dieselmaschine bietet aber noch anderweitige Vorteile, 
die sie gegenüber dem Dampfbetrieb immerhin als erheblich ein- 
fachere und billigere Kraftquelle kennzeichnen. 
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Uber die Wirtschaftlichkeit des Dieselmaschinenbetriebes 
gegenúber anderen Motoren, Dampfmaschinen und Dampfturbinen 
diirfte noch folgende Tabelle, der ein Motor von 100 PS bezw. 
eine Dampfmaschine von 110 PS; =100 PS, Leistung zugrunde 
gelegt worden ist, von Interesse sein: 





Brennstoff 














| Brea ___|Kosten 
Mee der | Ungef. Verbrauch Preis | fir Be- 
Heiz: | == 1 Be- | mer- 
Maschine An wert | pro pro pro . 
| pro kg |PS/Std./ Stunde | 100 kg | triebs- | kungen 
o | | WE kg | kg | M. stunde u 
Benzin-Expl.- | | verzollt! | 
Maschine | Benzin | 10500} 0,8 | 80 | 48,00| 14,40 | (20% 
Spiri | Ben- 
piritus-Expl.- Benzol- EA 
Maschine | spiritus | 7200 | 0,45 ` 45 | 22,00 | 9,90 | 1500 lo 
Petroleum-Expl.- | verzollt Spin. 
Maschine | Petroleum | 10500 | 0,4 ' 40 | 20,00; 8,00 tus 
| verzollt 
Dieselmaschine Gasól ¡10000 | 0,2 20 18,00 | 2,60 
do. Teeröl | 9000 | 0,24 | 24 | 5,00 | 1,20 | 
Dampfmaschine u. 
Dampfturbine | Steinkohle 7000 | 1,00 | 100 | 2,00 | 2,00 





Zu den Vorteilen der Dieselmaschine gehören u. a.: 

1. Jederzeitige Betriebsbereitschaft. 

2. Fortfall der Kesselanlage und des Bedienungspersonals für 
diese. 

3. Kein Anheizen vor Betriebsbeginn und kein Abbrennen nach 
Betriebsschluß, also nur Brennstoffverbrauch während der Arbeits- 
leistung. 

4. Keine Belästigung durch Kohle und Asche. 

5. Geringer Raumbedarf und geringes Gewicht. (Für Schiffs- 
maschinen wertvoll, da Ladefähigkeit bedeutend erhöht.) 

6. Bequeme und sichere Lagerung des nicht feuergefährlichen 
Treiböles und (für Schiffe) leichtes Übernehmen desselben durch 
Pumpen. 

7. Größerer Aktionsradius für Schiffe, d. h. mit gleicher Ge- 
wichtsladung an Brennstoff würde ein Dieselschiff eine etwa fünf- 
mal größere Strecke als ein Dampfschiff zurücklegen können. 

Alle diese Vorzüge und die Tatsache, daß die Dieselmaschine 
schon in erheblicher Anzahl als sichere und billige Kraftquelle ver- 
treten ist, rechtfertigen wohl die Behauptungen, daß die Diesel- 
maschinen oder die Ölmaschinen schon jetzt der Dampfmaschine 
überall den Rang mit Erfolg streitig zu machen suchen. 

Wohin der Bau der Dieselmaschinen bei seiner augenblicklich 
rapiden Entwicklung noch einmal führen und ob sie im Laufe der 
Zeit die Dampfmaschine noch ganz verdrängen wird, ist augen- 
blicklich allerdings noch nicht abzusehen. Da aber wissenschaft- 
lich nachgewiesen worden ist, daß schon etwa 40% der heutigen 
Welterzeugung an Erdöl die gesamte Handels- und Kriegsschiffahrt 
der Welt mit Kraft versorgen könnten, so erscheint auch der Schluß 
berechtigt, daß bei der fortwährenden Erschließung neuer Fundorte 
die Erdölproduktion viel rascher anwachsen wird, als der Bedarf 
durch die neu hinzukommenden Dieselmaschinen. 

Dadurch dürfte auch die Befürchtung, daß eines Tages infolge 
Mangels an natürlichem flüssigen Brennstoff sowohl für die Ent- 
wicklung als auch für den Betrieb der Dieselmaschinen eine schwere 
Krisis eintreten würde, hinfällig sein. Denn es ist nachgewiesen, 
daß die nötigen Treibölmengen für absehbare Zeiten vorhanden sein 
werden, da noch ungeheure Gebiete auf unserer Erde der Erschließung 
und Durchforschung für die Erdölgewinnung harren. 

Der Dieselmaschine dürfte also noch eine große, durch nichts 
behinderte Ausdehnung und Entwicklung bevorstehen. 


Statische Berechnung eines Werkstätten- Gebäudes. 
Von Richard Dietze, Ingenieur in Langenfeld. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 16, sowie Abbildungen, Fig. 177 u. 178. 
(Schluß aus Heft 15.) 


a) Pfette 1 ist durchgehend durch Mauerwerk unterstützt. 
Es braucht also für das Profil I 305/127 Burb. kein Nachweis 
geführt werden. 
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6) Pfette 2: | ein Träger auf vier Stützen mit gleich großen Öffnungen. Nach 
Stützweite 8,0 m. der „Hütte* 8. 470 (20. Aufl. 1908) ist in Pfettenmitte: 
3 
Belastungen : M, = 0,159 - | : - 100 - 0,025 = 2,88 t/cm, 
Dacheindeckung und Schnee: 3 
0,18 - 2,75 — 0,858 t/m M.— 0,063 - 2°89 _ 50,4 t/em. 
Eigengewicht: = 0,050 „ 8 








p = 0,408 t/m. 





\ Th III 





Vorhanden I-Eisen 305/127 mm mit W, = 590 cm® und 
W, = 61 cm®. 
Beanspruchung: 
301 2,83 
| —— 390 + 61,0 = 0,512 + 0,047 
= 0,560 t/qcem, 
50,4 


y) Pfette 3: 


Stützweite 8,315 m. 
Belastungen: 
Belastungsbreite 2,65 m. 
Dacheindeckung und Schnee: 








= 0,645 t/qcm. 


0,13 - 2,65 = 0,345 t/m 
Eigengewicht: = 0,050 , 
p = 0,395 t/m. 


Px = 0,395 - 0,921 = 0,364 
py = 0,395 - 0,889 = 0,154. 


Winddruck : 
w = 0,023 - 2,65 = 0,061. 

Momente: 

M, = 0,364 - see = 814 t/cm, 
2 
M, = 0,154- (a) - 100 - 0,025 
= 3,0 t/cm, 

My = 0,061 ae = 52,6 t/cm. 


Vorhanden ist ein I-Eisen 305/127 Burb. mit 
x = 590 cm3 und W, = 61 cm3. 


Beanspruchung: 
314 3,0 
oe — 590 Ter 0,532 + 0,04 
= 0,581 t/qcm, 
52,6 
me = 0,581 + 3590 = 0,670 t/qcm. 
ô) Pfette 4. 


Stützweite 9,85 m. 
Belastungsbreite 2,65. 
ps = 0,864 tim; py = 0,154 Um: 


w = 0,061 t/m. 
Si Momente: 
E e : 9,58 - 958 
Fig. 177. Z. A.: Statische Berechnung eines Werkstátten-Gebáudes. Mx = 0,364 - 2——— = 416 t/cm, 
a ai em a ne 2 
Diese Belastung ‚zerlegt sich in die beiden Seitenkräfte: M, = 0,153 Es 100 - 0,025 = 8,98 t/cm, 
px = 0,408 - 0,921 = 0,377 t/m 3 
py = 0,408 - 0,389 =0,159 , . My =0,061- See eee = 70 t/om. 
Winddruck : ae , 
EEN Vorhanden ist ein I-Eisen von 805/152 mit 
w= 3. =O; m. 
| ) ) / W, = 765 und Wy = 105. 
Momente: 
Beanspruchung: 
8 - 800 
M, = 0,377 . 2" = 301 t'em. | _ 416 | 3,92 _ = 
S | vow = Fog + 105 = 0,548 + 0,088 = 0,587 t/qem, 


Da die Pfette in jedem Drittel der Stützweite in der Rich- 
tung der Dachebene aufgehängt ist, so ist sie für die Belastung py 





70 
On w = 0,581 + 765 = 0,673 t/qcm. 
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e) Pfette 5. Belastung: 
Stützweite 9,89 m. Dachdeckung und Schnee: 
Belastungsbreite 2,415 m. 0,13 - 3,07 = 0,400 t/m 
Belastung : Eigengewicht: = 0,060 , 
Dachdeckung und Schnee: p = 0,460 t/m 
0,13 - 2,415 = 0,314 t/m 
Eigengewicht: = 0,060 , 







p = 0,374 t/m “a 
Px = 0,874 - 0,921 = 0,454 t/m S 
Py = 0,374 - 0,889 = 0,146 , m 2305 ai / h 





Winddruck: ao 25325» 





gess 0,028 - 2,415 = 0,056 t/m. 
Moment : d 
M, = 0,854 22:08 — 488 tom, | 180 3 
3 ` e 

M, = 0,146. u. 100. 0,025 = 4,0 tjem. IR i 

; a 

: Y 2 D 

Mw = 0,056 - SE = = 68,4 Hem. , d 227, ee a 10130: : A 
ke --- sd A TIER Pd ETC RTE ee | 


Vorhanden ist ein E-Eisen 805/152 Burb. mit 


Fig. 178. Z. A.: Statische Berechnung eines Werkstatten-Gebdudes. 
Wz = 765 cm3 und W, = 105 cm’, 








Beanspruchung: Px = 0,46 - 0,921 = 0,424 t/m 
do w = ++ Ale = 0,566 + 0,038 — 0,604. z = = ae = wël " 
ga = 0,604 + Ges = 0,698 t/qcm. Momente: M, = RA MERE = 588 t/cm, 
E) Pfette 6. M, = 0,179 - ak 100 - 0,025 = 5,2 t/cm, 


Stützweite 10,2 m. M. = 10,2? . 100 - 0,070 


Belastungsbreite 3,07. 8 == 91 t/cm. 









AHAEÉES eee 














Stabkrifte Querschnittfläche | Trägheitsmomente | Beanspruchung 
Eigen- Einzel- y y Gewähltes 
Stab | Stablänge SE oe Wind 3 eer | 5 ar Profil brutto netto vorh, . erf. Goe Sm.w 
m t P=1t t | t t cm? cm? cmé cmé t cm? t cm? 
1 2 8 4 Inseln: 
2,75 Ee 728 | 515 
1) 137 |-28 | — 25 | — 50 | — 305 = 85,5 2][N. 12 84,0 ae 515 | 0,90 | 1,08 
2 2,75 —_ 9 ms ES D = 2 720 530 0,98 1,08 - 
1'87 9 2,5 5,0 31,5 86,5 E > = 
3 2,55 =o = = — SCH 720 510 1,03 1,20 
1.27 SES a CH re el. " i 250 | 128 
4| 295 | _ = = — = | 720 664 107 | 1,25 
1,47 34,3 2,1 6,0 36,4 42,4 1? ” 250 166 ; d 
5 + 315 | +23 | +8,2 | + 388 | + 42,0 _2||90 . 90.10 37,4 82,8 1,05 1,30 
6 + 264 | +20 | +74 | + 284 | + 35,8 S z R 0,88 1,11 : 
7 + 147 | +13 | +45 | + 160 | + 20,5 _2]|60.60-8 18,6 15,50 1,03 1,32 
8 + 120 | +16 | +81 | + 13,6 | + 16,7 -2/|70.70- 5 18,4 15,6 0,87 1,07 
9 + 148 | +16 | — 51 | +16,4 | + 21,5 p d E 1,06 1,38 
10 | 0,926 | — 86 — 056 | — 36 |— 416 | 2]j45.40-5 8,6 15,7 6,5 0,40 | 0,49 
11 +- 5,2 + 1,5 + 48 | + 6,7 — 7,5 n 8,6 7,0 0,96 1,08 
12 | 1853 |—68 | +05 | 16 |—78 | — 89 _2]60- 60.7 13,8 72,1 59 0,53 0,65 
13 +28 | —21 | +21 |4+28 |+49 2) [45 . 45-8 8,6 7,0 0,40 0,70 
14 | 0995 | — 2,1 — 14 |— 21 | — 85 5 8,6 15,7 6,3 0,25 0,41 
15 | 1,051 | — 22 — 11 |- 22 |—38 2150-50-5 9,6 22,0 0,23 |- 0,85 
16 | 272 — 1,65 — 165 | 21[50-50-5 9,6 22,0 22,0 0,18 
17 | 2,72 — 3,0 — 8,0 — 3,0 HIER 12,6 54.8 40,4 0,24 0,24 
18 | + 2,72 + 1,1 +11 | _2]]50.50.5 9,6 8,0 0,12 
19 | 1,051 | — 2,0 — 11 |— 2,0 | — 3) 2|50-50-5 9,6 22,0 6,3 0,21 | 0,32 


20 1,0 — 60-8 4,8 3,2 0,31 0,31 
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Vorhanden ist ein I-Eisen mit 305/152 Burb. mit 
W. = 765 cm8 und W, = 105 cm?,. 


Beanspruchung: 
553 5,2 
Cow = aer + 405° = 0,722 + 0,050 = 0,772, 
91 


Om. w = 0,772 + = 0,891 t/qcm. 


765 
IV. Binder (Fig. 164, Skz. 5, Heft 15). 

Stiitzweite 20,26 m. 

Äußere Form nach dem in Fig. 177, Skz. 1 bis 3 dargestellten 
Bindersysteme. : 

Belastungen: 

Eigengewicht des Binders rd. 2,5 t. 

Dieses Gewicht verteilt sich auf die Knotenlasten wie folgt: 

P, =P, = 0,2 t, 
Pa =P; = P, =P, = P, = Ps = Pa = 0,3 t. 

Knotenlasten als Pfettenauflagerdruck aus Dachlast und Schnee 

und als Bindereigengewicht: 


P, = 8,0 - 0,0408 + 0,8 = 3,58 t 
P, = 8,315 -0,395 + 0,3 — 3,58, 
P, = 0,958 - 0,895 + 0,3 = 408, 
P, = 0,89 - 0,374 + 0,8 = 400, 
P, =8,6-0,2 + 0,8 = 2,02, 
P, = 8,94 -08+ 0,3 = 298, 
P, = 9,28 - 0,2 + 0,8 = 216, 

A+B =2240t 


Belestigung der Langslrager der 
Bruchenflappen aul dem Drehzopfen 


Fig. 179. Z. A.: Fußgängerbrücke. 


Knotenlasten aus Winddruck rechts: 


W, = 0,58 - 0,061 = 0,59 t 
W, = 9,89. 0,056 = 0,55 , 
W, = 8,94-0,165 = 148, 
We = 9,28 - 0,165 = 1,58 , 
W? = 9,28 - 0,064 = 0,60 „ Horizontal 


Wi = 9,28-0,034=0,81, , 
Wr = 9,28 . 0,029 = 0,27, , 


Auflagerdrúcke des durch die Lasten P belasteten Binders 
(Fig. 177, Skz. 1 bis 3 und Fig. 178). 


B= — (2,582 - 8,58 - (1 + 2) + 7,41 - 2,02 + 2,98 - 10,18 
+ 2,16 - 12,85 + 4,08 - 15,195 + 4,00 - 17,727) 
ee SC . (28,25 + 14,95 + 80,20 + 28,8 + 61,1 + 70,9) = 11,6 t, 


A = 22,4 — 11,6 = 10,8 t. 


Die Knotenpunkte der Binderuntergurtung müssen wieder die 
Last P = 1 aufnehmen, die etwa die gleichen Spannungen wie 
beim Binder im Lokomotivschuppen erzeugt. Mit Hilfe der obigen 
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Knotenlasten sind in der Tabelle auf Seite 125 die Stabspannungen 
graphisch ermittelt und eingetragen. Die Tabelle entbält auch die 
gewählten Querschnitte und den Nachweis, daß diese Querschnitte 
ausreichend sind. 


V. Die Verbände. 


Die nachweisbaren Kräfte sind so gering, daß die Dimen- 
sionierung nach praktischem Ermessen festgestellt wurde. 


Fußgängerbrücke. 
Von W. Schulz in Neudamm. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 17 und Abbildungen, Fig. 179 bis 181. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch Zeichnungen auf einer 
Tafel dargestellt ist eine bewegliche, auf zwei schwimmenden eisernen 
Hohlzylindern, sog. Tragschiffen ruhende Fußgängerbrücke, deren Höben- 
lage mit den stark schwankenden Wasserstinden des betreffenden Ge- 
wässers sich ändert. 

Die angehängte statische Berechnung beweist die technische Rich- 
tigkeit der Konstruktion. Der Abstand zwischen den beiden Trag- 
schiffen beträgt 8,5 m. 


Die auf Tafel 17 dargestellte Brücke ist eine bewegliche, 
auf zwei eisernen Tragschiffen (Hohlzylinder) schwim- 
mende Fußgängerbrücke, deren Höhenlage mit den Wasser- 
ständen wechselt. Abgesehen von dem eichenen Brückenbahnbelage, 
sind die Tragschiffe und der Oberbau ganz aus Eisen hergestellt. 
Zur Brückenbahn, den Windesäulen usw. wurden nur Walzträger 
verwendet. 

Die Tatsache, daß die Brücke für die Wasserstinde von 
+ 70,60 m bis + 76,50 m über N.N., d. h. für eine Wasser- 
standsdifferenz von rd. 6 m benutzbar bleiben muß, führte, da 
der Brückenbahn mit Rücksicht auf den Verkehr durch Treidel- 
pferde eine größere Neigung als 1:5 nicht gegeben werden konnte, 
zu der Anordnung zweier Brückenanfahrten für 
hohe und niedrige Wasserstände Die eine 
Briickenfabrt dient für die Wasserstände von 
+ 70,60 m bis 73,40 m über N.N. und die 
andere für die Wasserstände von + 78,40 m 
bis 76,50 m über N.N. (Taf. 17, Fig. 2). Die 
Uferpfeiler, deren Oberkanten auf + 76,55 
bezw. 73,75 m über N.N. liegen, sind dicht 
nebeneinander angeordnet, so daß das Verholen 
der Brücke aus der einen in die andere Lage 
leicht bewirkt werden kann. Das Neigungs- 
verbältnis der Brückenbahn beträgt in maximo 
1:4,5; nur bei dem hohen Wasserstande von 
+ 76,50 m erhöht sich das Neigungsverhältnis 
bis auf 1:3,4. Das ist jedoch ohne nachteiligen 
Einfluß, da solch hohe Wasserstinde selten 
eintreten, der Treidelverkehr wegen Überflutung 
der Ufer unterbrochen und die Brücke dann 
nur von wenigen Fußgängern benutzt wird. 

Die Unterkante der Brückenbahn liegt stets 1,5 m über dem 
jeweiligen Wasserstande, die Lichtweite zwischen den beiden Trag- 
schiffen beträgt 8,5 m. Die Brücke hat bei wagrechter Lage des 
Boblenbelages eine Gesamtlänge von 26,6 m. Diese Länge ist 
derart in drei Teile zerlegt, daß sich außer den beiden mit 
Klappen überbrückten Landöffnungen für den mittleren Teil der 
Brücke eine Länge von 13 m ergibt (Fig. 9). Letzterer ist mit 
den Tragschiffen fest verbunden (Taf. 17, Fig. 2, 5 bis 7), während 
die zwei seitlichen 6,8 m langen Klappen an dem einen Ende mit 
dem Mittelteil der Brücke durch ein festes drehbares Gelenk zu- 
sammenhängen (Fig. 18) und am anderen Ende mittels Laufrollen 
auf dem Mauerwerk der Uferpfeiler ruhen (Fig. 12 u. 13). 

Die Brückenbahn des Mittelstückes bezw. die Babn der Klappen 
besteht aus zwei in 1,80 bezw. 2,01 m Entfernung voneinander 
liegenden Hauptträgern aus L- Eisen von 30 bezw. 22 cm Höhe 
(Fig. 1 bis 4), welche durch I-Träger (Querträger) von 10 cm 
Höhe ausgesteift und gegen Winddruck durch einen Horizontal- 
verband aus Flacheisen von 45 X 6 mm (Fig. 9 u. 15), der an 
die untere Flansche der Hauptträger angeschlossen ist, gesichert 
sind. Auf den Querträgern, die 1,83 bezw. 1,63 m entfernt sind, 
ruht eine eichene, 5 cm starke und 15 cm breite Deckbohle, auf 
welch letzterer die eichenen, 5 cm starken Längsboblen der 
Brückenbahn mittels verzinkter, schmiedeeiserner Nägel befestigt 


sind (Fig. 3 u. 4). 








Die beiden Träger der Briickenklappen sind zum Abbalancieren 
an dem einen 1,2 m langen überstehenden Ende mit einem Gegen- 
gewicht (Fig. 2 u. 6 und Fig. 179, Skz. 1 u. 2) von je 500 kg 
versehen, um die für das Aufheben der Klappe erforderliche Zug- 
kraft tunlichst zu beschränken. Als Bewegungsvorrichtung sind 
für jede Klappe zwei Kettenwinden ohne Windetrommel mit ad- 
justierten Ketten und verzahnten Antriebrollen angeordnet (Fig. 2 
u. 5). Wie in der statischen Berechnung nachgewiesen, sind zwei 
Arbeiter an jeder Winde imstande, die zum Aufheben der Klappe 
erforderliche Kraft auszuüben. 

Die beiden Tragschiffe sind als geschlossene Kessel (Hohl- 
zylinder) konstruiert, welche im Innern durch zwei Querscheide- 
wände in drei wasserdichte Abteilungen zerlegt sind, die von 
außen durch abgedichtete Mannlöcher begangen werden können. 
Die Blechstärke beträgt mit Rücksicht auf Rosten und das unver- 
meidliche Anstoßen durch Schiffe bei den Seitenwandungen 4 mm 
und bei den kugelförmigen Endstücken 6 mm (Fig. 5 bis 7). Die 
GrdBenverhiltnisse der Tragschiffe sind so gewählt, daß die Ein- 
tauchungstiefe bei der gewöhnlichen Belastungsart der Brücke 
durch Eigengewicht, wie der durch einzelne Fußgänger bewirkten 
beweglichen Belastung 0,65 m beträgt, also die Tragschiffe bis etwa 
zur Mitte eintauchen, so daß eine ruhige, sichere Lage erreicht 
wird. Bei eintretender maximaler Belastung der Brücke durch 
Menschengedränge ist das Tragvermögen der Tragschiffe, wie in 
der statischen Berechnung nachgewiesen, gerade ausreichend. Außer- 
dem sind die beiden Tragschiffe gegen seitliche Schwankungen 
durch eine ausreichende Verankerung mit dem Ufer gesichert. 


Der Zugang zur Brücke ist aus Fig. 10 ersichtlich. Die 
Verbindung des Weges mit der tiefen Brückenlage ist nach den 
Ufern durch Rampen im Neigungsverhältnis 1:8 erreicht. 

Die Brücke dient zur Überbrückung einer Hafeneinfahrt. Sie 
wird bei Hochwasser und 
Eisgang beseitigt und bei 7. 
Durchfahrt der Schiffe aus- 
gefahren. 

Die Pfeiler (Auflager) der 
Brücke sind aus Fig. 11, 14, 
16 und 19 bis 23 zu erseben. 
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Statische Berechnung. 


a) Ermittlung der Be- 
| lastung. 3. 


I. Mobile Last. 


Mit Rücksicht auf die 
Benutzung der Brücke durch 
einzelne Fußgänger und hin 
und wieder durch Treidel- 
pferde genügt es, für das qm 
der Brückenbahn eine beweg- 
liche Last von 280 kg/qm 


| 
350-65 
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anzunehmen, welch letztere 
für das laufende m Längsträger eine bewegliche Last ergibt: 


IL Eigengewicht. 
Das Eigengewicht p der Brücke ist nach überschläglicher 
Berechnung für das laufende m Längsträger: 
1. Gewicht der Eisenkonstruktion = rd. . 
2. 3 


40 kg, 
des eichenen Bohlenbelages = rd. . . 60 , 


zusammen 100 kg. 


b) Berechnung der Brückenklappen. 


Nach Fig. 180, Skz. 1 berechnen sich die Auflagerdriicke in 
den Stützpunkte A und B wie folgt: 


A - 6,5 = 850 - 6,5 - 8,25 + 50-1,2-7,1 + 500- 7,5, 


A = 1780 kg, 
B- 6,5 = 850-6,5 - 3,25 — 50 -1,2-0,6 — 500-1, 


Die Angriffsmomente in der Mitte des Trägers (Mm) bezw. 
fiber dem Stiitzpunkt A (M,) ergeben: | 
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8,25 


Mn = ae — 850 - 3,25 - a 158000 kgem, 


M, = 1,2 50 - 60 + 500 - 100 = 58 600 kgem. 


Der Querschnitt der Längsträger berechnet sich sonach aus 
dem Biegungsmoment Mn: 


K- - = 158000 keem: Za W = 158 cm8. 


Der in Skz. 3 dargestellte Querschnitt mit dem Widerstands- 
moment == 248 cm? ergibt unter Abzug eines Nietes von 16 mm 
Durchmesser: 248 — 64 = 184 cm8, mithin resultiert eine Be- 
anspruchung von rd. 900 kg fúr das qcm. 


c) Berechnung der Hauptbricke. 


Die größte Belastung der Tragschiffe tritt ein, wenn die 
Hauptbriicke und Rampen voll belastet sind, und zwar ist dann 
(Skz. 4): 

Bene ‚350 (2 - 1,5 + 10) 

2 2 

Bei dieser Belastung treten aber nicht die größten Momente 
in den Hauptträgern auf, vielmehr wird das Maximalmoment in 
der Mitte bei voller Belastung der Hauptbrücke und Nicht- 
belastung der Seitenrampen auftreten, während das Maximal- 
moment über den Stützpunkt C und D bei freier Hauptbrücke 
und vollbelasteten Seitenrampen eintreten wird: 


Diese Momente sind (Fig. 180, Skz. 5): 
Mm = Ap (500 + 150) + 100 -1,5 - 575 — C- 500 + 350-5 - 250. 


+ 1780 = 4055 kg. 
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Fig. 180. Z. A.: Fußgängerbrücke. 
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Hierin ist: 
o 100 - 6,5 - 3,25 + ` ae -7,1 + 500 - 7,5 — 952 kg, 
i ? 
C = 952 + 1,5 - 100 + 5 - 350 = 2852 kg. 
Demnach: i 


Mm = 952 . 650 +100 - 1,5 - 5,75 - 350 - 5 - 250 — 2852 - 500 
= 273 450 kgem, 
M, = Ap :150 + 100. 1,5 . 75 = 952 . 150 + 11250 
— 154 050 keem, 
und M, für den in Fig. 180, Skz. 2 dargestellten Belastungsfall : 
M. = 1780 . 150 + 850- 1,5 - 7,5 = 806 375 kgem. 
Für die Wahl des Querschnittes ist demnach das letztgefundene 
Biegungsmoment maßgebend. Das Widerstandsmoment ergibt sich aus: 
K. Š = 806 875; =w= 306,4 cm». 


Der Querschnitt (Fig. 181, Skz. 4) hat für seine volle Fläche 
das Widerstandsmoment = 535,4 cm8. 


Unter Berücksichtigung einer Schwächung durch ein Niet von 
16 mm Durchmesser ergibt sich ein Widerstandsmoment von 


585,4 — 2 - 1,6 -380 = 439 cms. 
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Demnach wird im Hauptträger eine Beanspruchung auftreten 


306,4 
“ggg 1000 = 610 kg. 


von: 
d Berechnung des Stoßes der Längsträger der 
Hauptbriicke (Taf. 17, Fig. 8 u. 17). 


Die Längsträger der Hauptbriicke sind aus einem C - Eisen 
von 13 m Länge gebildet. Diese schweren C -Eisen werden in 
einer solchen Länge nicht gewalzt; es ist daher die Anordnung 
eines Stoßes erforderlich. 


Der Steg hat ein Widerstandsmoment: 
W= Z - 1,1 - 30? = 165 cm8. 
Die deckenden Laschen haben einen Widerstandsmoment : 


w = L . 1,6 - 26? = 180,2 em. 


6 

Die Niete der Deckplatten von 23 mm Durchmesser, welche 

nur als einschnittige in Rechnung gezogen werden können, besitzen 
einen Widerstandsmoment von: 

10 ` ` 


Y == 
7 


also ausreichend. 








+ 9,43) 2 — 174,8 cm8, 





Fig. 181. Z. A.: Fußgängerbrücke. 


Die Flansche hat einen Querschnitt von 8,9 - 1,6 = 14,24. 
Die deckenden Laschen haben einen Querschnitt von 
2-8,0-0,9 = 14,4. 
Die Niete von 23 mm Durchmesser haben einen Querschnitt von 
10 


3-4,15- q = 17,8. 


e) Berechnung der Querträger. 


Die Entfernung der Querträger beträgt bei der Hauptbrücke 
1,83 m. Es kommt somit auf jeden Querträger eine Belastung 
von (Fig. 181, Skz. 1) 1,8-1,83 (p + q). 

Fir p = 80 kg und fiir q = 280 kg resultiert fiir den Quer- 
träger eine Belastung von: 


1,83 - 360 — 658 kg pro Ifd. m, 


_ 658. 1,8 
Ma oa — 26649 kgom (Fig. 181, Skz. 2). 


Unter Annahme einer Einzellast durch ein über dem Quer- 
träger stehendes Pferd wird nach (Fig. 181, Skz. 3): 
p:1? , P.-I 
Ma =2 242, 
i 8 ZS 4 


128 — 


p = 110 kg pro lfd. m Querträger 
= rd. 500 kg | (Fig. 181, Skz. 8). 
1=1,8 m 


Vorstehende Werte eingesetzt, gibt: 


2 
Ma, = (a ane "ef 100 = 25 580 kgem. 


Das größte Moment Mm = 26 649 kgem ist für die Wahl des 
Querschnittes maßgebend. 
J 


W=K. Z = 26649; — = 26,649. 


Der Querschnitt (Fig. 181, Skz. 5) mit dem Widerstands- 
moment = 34,4 cm? genügt somit. 





f) Berechnung des Bohlenbelages. 
Die Bohlen liegen 1,83 m frei. Die Belastung einer 20 cm 
breiten und 5 cm starken Bohle beträgt: 
p = 12 kg für das lfd. m, 
Es ist somit (Fig. 181, Skz. 6): 


ln. 1,832. 100 — 2916 keem, 


Ma =. 
2916 


8 
K Ž = 2916; k=% = 35 k 
Baai EE re 


Die nia des Eichenholzes beträgt also nur 35 kg/qcm. 
Unter Annahme einer Einzellast durch einen über der Mitte einer 
Bohle stehenden Pferdehuf resultiert Gen e 181, 8kz. 7 nach ein: 


Mm = 


p = 12 kg pro lfd. m Bohle, 
P = 200 kg = Druck eines Pferdehufes, 


q = 60 kg. 


d 
= a, 














l= 1,8 m. 
Mithin: 
geg : + E) 100 = 9336 kgem; 
J Se 20. 52 9336 
re 6 =, K = „g =112 kg. 
(Schluß folgt.) 
Notiz. 


Den Schweinfurter Präzisions-Kugellager-Wer- 
ken Fichtel & Sachs in Schweinfurt ist letztens ein Kugel- 
führungsring für Laufringlager aus einem Ringkörper mit nach 
einer Seite vorragenden, radial gestellten, zwischen je zwei Kugeln 
hindurchgreifenden Lappen patentiert worden. Dieser kennzeichnet 
sich dadurch, daß, während im allgemeinen die freien Enden der 
nachgiebigen Lappen mit starren Verdickungen versehen sind, 
zwei benachbarte Lappen an ihren Enden um so weit vorgerollt 
und event. mit Einschnitten versehen sind, daß zwischen ihnen 
die letzte in das Lager einzuführende Kugel hindurchgeführt 
werden kann, worauf das völlige Einrollen erfolgt. (Patent 260 678.) 


Briefwechsel. 


Anfrage Karl S. in Merseburg. Welche Bedingungen sind zu 
erfüllen, um den sächsischen Baumeistertitel zu erwerben ? 

Der sächsische Baumeistertitel kann nur vor einer der im 
Königreich Sachsen bestehenden Prüfungskommissionen erworben 
werden. Die Prüfung ist eine schriftliche und eine mündliche. 
Sie umfaßt zunächst die Bearbeitung eines Projektes und der zu 
diesem gehörigen Einzelheiten, zeichnerisch und auch rechnerisch, 
und weiter die Beantwortung der bei der Bauausführung selbst 
auftretenden rein praktischen Fragen usw. auf mündlichem Wege. 

Vorbedingung für die Zulassung zur Prüfung ist der Besuch 
einer fünfklassigen Kgl. sächsischen oder einer dieser gleich- 
stehenden Bauschule, und weiter genügende Baupraxis. 

In Ihrem Falle würde es wohl das einfachste sein, Sie wenden 
sich an die Prüfungskommission zu Leipzig oder an Baurat Prof. 
Franz Stade, Direktor der Kgl. Bauschule, ebenda. W. 
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Die Hebel- oder Krokodil-Schere 
und ihre Ausführung. 


Von Ludwig Eisenkramer in St. Louis. 
Mit Abbildungen, Fig. 182 bis 184. 


Zusammenfassung. Beschrieben werden zwei der in Amerika 
auf den Werkplätzen des Eisenbaues allgemein üblichen Hebel-Scheren 
für Dampf-, elektrischen oder Riementrieb. 


Die Hebel- oder Krokodil-Schere, welche die älteste 
Form der in Amerika eingeführten Scheren darstellt, läßt sich, wie 
jeder Praktiker weiß, auf dem Werkplatze zu vielen Arbeiten ver- 
wenden. Sie erfordert dabei nur geringe Aufmerksamkeit seitens 
des Bedienungspersonals und ist konstruktiv einfach. 

Trotz dieser Einfachheit aber sind beim Bau solcher Scheren 
doch gewisse Bedingungen zu erfüllen. 

Wie Fig. 182 bis 184 zeigen, in denen die Schere in zwei Varianten 
dargestellt ist, wird der Hebel durch einen sog. „Pitman“ bewegt, 
dieser verbindet den Kurbelzapfen der Kurbelwelle mit dem hinteren 
Ende des Scheren- 
hebels derart, daß 
ein Feststehen des- 
selben in einer sog. 
Totpunktlage aus- 

geschlossen ist; 
außerdem wird da- 
durch die Reibung 
und Abnutzung bis 
auf ein Minimum 
reduziert. 

Ein kugelförmi- 
ges Gelenklager, wel- 
ches mit Weißmetall 
ausgegossen Ist, ver- 
bindet Pitman und 
Hebel. Ein Bolzen 
macht die Verbin- 
dung vollkommen. 
Die Kurbelwelle ist 
aus Gußstahl und 
an der Stelle, wo 
auf ihr das Zahnrad 
(Treibrad) aufgekeilt 
ist, soll der Durch- 
messer mindestens 
dem zweifachen Hub 
des Kurbelzapfens 
entsprechen. Diese Ausführung will das Brechen der Welle an 
dieser Stelle sicher verhindern. Der Tragzapfen ‚T‘‘ des Scheren- 
hebels und letzterer selbst sind durch einen Keil miteinander ver- 
bunden; ersterer schwingt außerdem in den Lagern des Scheren- 
gestelles. 

Die Schneidmesser befinden sich in der Mitte der Lager und 
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Fig. 182. Z. A.: Die Hebel- oder Krokodil-Schere und thre Ausführung. 


werden durch gleichmäßige Drücke auf dieselben ausgeübt. Manch- ` 


mal wird an Stelle des ,Pitman* auch ein Cam", d. h. eine un- 


runde Scheibe, Welle oder ein Hebedaumen fiir die schnelle Riick- ' 


bewegung benutzt, vergl. Fig. 184. Der Daumen schlägt denn gegen 
eine Anschlagplatte, welche an dem hinteren Ende des Hebels be- 
festigt ist, wodurch letzterer bewegt wird. Abgesehen von dieser 
Anordnung ist die Ausführung der Maschine (Fig. 183 u. 184) die 
gleiche. 


Für den Antrieb der Maschinen können sowohl Riemen, als auch ` 
eine Kraftmaschine oder der elektrische Strom in Frage kommen. | 





Die Abnutzung ist durch nachstellbare Keile zu regeln. ` 


Š £ Fig. 182 zeigt eine außerordentlich kräftig gebaute Schere 
dieser Art. Kurbelwelle und Hebel sind hier ebenfalls durch einen 
„Pitman“ verbunden. Die Schere schneidet kalten und weichen 
Stahl von 61,” x 615”; ihre Messer sind 36” lang und bilden vier 
Schneidkanten. Der Antrieb erfolgt durch Riemen, sie könnte 
‚Jedoch ebensogut durch einen 125 PS-Elektromotor angetrieben 
‚werden. Ebenso besitzt die Schere Klauenkupplung; ihr Gewicht 
‚stellt sich auf 200000 lbs. Zur Aufstellung benötigt die Schere 
‘eine Fläche von 10'3” x 2’ 30”, Sie macht mit 90 Umdrehungen 
¡des Schwungrades in der Minute zwölf Schnitte. 


Heberturbinen ohne Luftabsauger. 
Eine Studie. 


Von B. H. Ganssen. 
Mit Abbildungen, Fig. 185 u. 186. 
| Zusammenfassung. Die Studie befaßt sich mit einer Kritik der 


_ bei Heberturbinen mit in die Turbinenkammer eingebauten Luftabsaug- 
vorrichtungen. Den 
Abschluß der Abhand- 
lung bilden zwei in 
letzter Zeit ausgeführte 
Heberturbinenanlagen 
ohne Luftabsauger, die 
beide trotzdem sie wie 
gesagt ohne Luft- 
absauger ausgeführt 
sind, doch gut arbeiten 
sollen. 

In letzter Zeit 
ist in Zeitschriften 
des öfteren von den 
sogenannten Heber- 
turbinen die Rede 
gewesen und in aus- 
giebiger Weise auf 
die Vorteile, welche 
diese Art der Tur- 
binenaufstellung ge- 
währt, hingewiesen 
worden. la 
ib: Hierbei konnte 
man sich jedoch des 
Eindruckes nicht er- 
wehren, daß die be- 
treffenden Aufsätze 
weniger zu Gunsten 
der Heberturbinen 
an sich geschrieben waren, als vielmehr den Zweck hatten, dabei 
für den Einbau einer Luftabsaugvorrichtungin die Turbinen- 
kammer zu sprechen. Es liegt dem Verfasser dieses fern, den 
Heberturbinen Vorteile, die tatsächlich vorhanden und nicht zu 
unterschätzen sind, abzusprechen. Vielmehr ist es Zweck dieser 
Zeilen die interessierten Kreise erstens vor der Annahme zu 
bewahren, daß wenn die Decke der Turbinenkammer höher 
als der Oberwasserspiegel liegt, eine Vorrichtung zur Luft- 
entleerung bedingungslos eingebaut werden müsse. Zweitens 
soll auf einen Nachteil hingewiesen werden, welcher auftritt, 
wenn man vermöge einer solchen besonderen Luftabsaugung mit 
der Erhöhung der Turbine und damit der Kammerdecke zu weit 
geht. 

Auf die Vorteile, welche die Ausbildung der offenen Wasser- 
turbine, ob horizontal oder vertikal, als Heberturbine bietet, hier 
noch einmal einzugehen, erübrigt sich. Die Anführung zweier 


| 
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ausgeführter Anlagen am Schluß wird hierzu noch kurz Gelegenheit 
geben. Es handelt sich also darum, zu erläutern, wann eine be- 
sondere Luftabsaugvorrichtung vorzusehen ist und wann 
man ohne eine solche auskommen kann. Die Grenze, bis zu 
der man mit der Höherlegung der Turbinenkammerdecke über 
Oberwasserspiegel ohne Luftabsauger gehen kann, liegt bei größeren 
Turbinen bei etwa einem Meter, bei kleineren Turbinen etwas tiefer. 
Die Einhaltung dieser Grenze ergibt für die Oberkante des Leit- 
rades etwa Übereinstimmung mit dem Oberwasserspiegel oder besser 
eine Höhe, die um ein geringes unter diesem bleibt. Gleichzeitig 





| Fig. 184. 
Fig. 183 u. 184. Z. A.: Die Hebel- oder Krokodil-Schere und ihre 
Ausführung. 


müssen aber die andern Abmessungen der Turbinenkammer zweck- 
mäßig gewählt werden. Hierunter ist zu verstehen, daß die Ab- 
messungen der Wasserquerschnitte einen gleichmäßigen Zufluß 
zum Leitapparat erwarten lassen. Das heißt, es sollen nicht an 
einzelnen Stellen zu große Geschwindigkeiten auftreten, während 
an anderen wiederum das Wasser fast stagniert, abgesehen natürlich 
von den äußersten Ecken viereckiger Kammern, wo ein gewisser 
Ruhezustand bzw. langsamer Wirbel des Wassers nicht zu vermeiden 
ist. Ebenso nachteilig, wie es für den Wirkungsgrad .der Anlage 
ist, im Einlauf zu große Geschwindigkeiten auftreten zu lassen, 
ist es andererseits für die Tasche des Turbinenbestellers, in das 
andere Extrem zu fallen und die Turbinenkammer übermäßig 
groß anzulegen, um ja recht geringe Geschwindigkeiten zu er- 
halten. Die Nutzlosigkeit dieses Vorgehens zeigt sich sehr oft, 
wenn man sieht, wie ganze Teile des Wassers in der Kammer gar 
nicht an dem allgemeinen Fluße teilnehmen, sondern sich nur 
im Kreise bewegen. Dieses nur nebenbei. 

Ist nun eine Turbine entsprechend obigen Grundsätzen ohne 
Luftabsauger aufgestellt, so ergibt sich der Betrieb wie folgt: 
Man öffnet den Leitapparat, und das hindurchstürzende Wasser 
reißt die über der Turbine befindliche Luft mit sich fort durch 
das Saugrohr. In kurzer Zeit füllt sich die Turbinenkammer auf 
diese Weise mit Wasser an. Das Anlaufen der Turbine geht dabei 
natürlich von Fall zu Fall verschieden schnell vor sich. Hängt 
z. B. eine zuerst leergehende Dynamomaschine an der Turbine, 
dann setzt sich diese fast sofort in Bewegung und kommt schnell 
„auf Touren“, wie man sagt. Diese Zeit des Anlaufens, während 
dessen die Kammer sich auch von selbst auffüllt, ist reichlich aus- 
gefüllt durch die nötigen Handgriffe und Maßnahmen am Schalt- 
brett. Hängt andernfalls eine ganze Transmission daran, wie bei 
Mühlen und vielen anderen Betrieben, so muß zuerst ein gewisses 
Quantum Wasser ablaufen und der Wasserspiegel in der Kammer 
steigen bis die Turbine und was daran hängt, anläuft. Die relativ 
kurze Zeit, die so verbraucht wird, ist aber nicht länger, als wenn 
man mit einer besonderen Absaugvorrichtung die Luft erst ab- 
saugt, denn die geöffnete Turbine befördert em ganz anderes Quantum 
Luft, als ein Absaugapparat, was aus der Größendifferenz von Tur- 
bine und Absauger ohne weiteres erk'árlich ist. Ein schnelleres An- 





laufen der Turbine kann also für diesen Apparat kaum in das 
Feld geführt werden. 

Der weitere Betrieb gestaltet sich dann derart, daß sich wohl 
etwas Luft unter der Decke ansammelt, ohne aber eine Menge zu 
erreichen, die zu längerer Wirbelbildung führen würde. Vielmehr 
wird die Luft nach Ansammlung einer nur verschwindend kleinen 
Menge sofort wieder durch Turbine und Saugrohr abgeführt. Die 
Gefahr, daß sich zu viel Luft ausscheidet und unter der Decke 
ansammelt, dann mit einem Mal abgesaugt wird und somit einen 
schlechten Einfluß auf den Wirkungsgrad der Turbine und die 
Stetigkeit der Regulierung hätte und nebenbei auch durch Ge- 
räuschentwicklung unangenehm bemerkbar würde, besteht nur 
bei zu reichlicher Bemessung der Wasserquerschnitte unter sonst 
gleichem Unterdruck. Wenn auch gegen große Abmessungen der 
Kammer vom theoretischen Standpunkt nichts einzuwenden ist, 
muss man doch von der wirtschaftlichen Seite betrachtet, hier 
möglichst sparsam vorgehen. Es läßt sich sehr wohl ein Mittelweg 
finden, auf dem man bei noch sehr gut zulässigen Wassergesch windig- 
keiten viel an Raum und Baumaterial und damit an Anlagekosten 
des Baues sparen kann. Die Erfordernisse der Heberturbinen- 
kammer ohne Absauger und Sparsamkeitsbestrebungen beim Bau 
der Anlage kommen sich hier ausnahmsweise entgegen. Diesen 
Mittelweg zu finden, ist natürlich Aufgabe der Turbinenfabriken, 
die ein Zuweitgehen in dieser Richtung auch wieder vermeiden 
werden, weil sie ja die Leistungsgarantien erfüllen müssen, die 
unter dem Drucke der Konkurrenz naturgemäß hoch eingegangen 
werden. 

Bei genannter Erhöhung der Turbine wird der Hauptzweck 
der ganzen Maßnahme, einerseits das Maschinenhaus, besonders 
Dynamomaschinen gegen Überschwemmung vom Unterwasser 
her zu sichern und andererseits an Ausschachtungsarbeiten zu 
sparen, in weitaus den meisten Fällen erfüllt. Dieses beweist ohne 
weiteres die im ganzen doch nur seltene Anwendung von größeren 
Erhöhungen unter Zuhilfenahme von Luftabsaugern. Wo man 
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Fig. 185. Z. A.: Heberturbinen ohne Luftabsauger. 


hierzu aber wirklich greifen muß, soll den Luftentleerungsanlagen, 
deren Anfertigung nebenbei gesagt nicht zu den Privilegien einzelner 
Turbinenfabriken gehört, durchaus nicht der Wert abgesprochen 
werden, obgleich manche Konstruktionen den Hauptzweck, die 
Luft vom Saugrohr fernzuhalten, gar nicht erfüllen, sondern wie 
bei der Turbine ohne Absauger die Tätigkeit des Luftabsaugens 
dem Saugrohr überlassen. Hingewiesen sollen die Interessenten 
vielmehr nur darauf werden, daß die Notwendigkeit einer 
besonderen Evakuierung pur in verschwindend wenig 
Fällen auftritt und dann auch neben dem pekuniären Mehranf- 
wand noch einen Nachteil hat. Dieser zeigt sich aber erst nach 
dem Bau der Anlage und kann Geldopfer und Betriebsstörungen 


im Gefolge haben, die gróBer sein kónnen und unangenehmer 
wie eine anfángliche Verteuerung der Bauarbeiten, wie sie zur 
Vermeidung genannter Uberschwemmung bei doch nicht zu groBer 
Erhóhung der Turbine und hiermit verbundenem zu groBen Vakuum 
unter der Kammerdecke nótig gewesen wáre. 


Dieses zu hohe Vakuum in der Turbinenkammer ist es namlich, 
was seine großen Nachteile hat. Erstens scheidet sich dadurch 
so viel Luft aus dem Wasser aus, daß ein ständiger, wenn auch 
nicht allzu großer, so doch fühlbarer Wasserverbrauch durch die 
Luftabsauger stattfindet, oder bei mangelhafter Konstruktion 
dieser ein zwar nur mit Intervallen, dann aber umso energischer 
auftretender Wasserverlust vorhanden ist. Dieses bedeutet natür- 
lich eine Beeinträchtigung des Wirkungsgrades der ganzen Anlage. 
Ein anderer Punkt, der sich sehr unangenehm fühlbar machen kann, 
ist das, man kann wohl sagen, ohne besondere Mittel gar nicht zu 
erreichende und doch so nötige Dichthalten der Turbinenkammer 
gegen den äußeren Luftdruck. Ubersteigt das Vakuum einen 
gewissen Betrag, so läßt die gewöhnliche Betonmasse bei den ge- 
bräuchlichen Mauerabmessungen soviel Luft durch, daß durch 
ihre Absaugung wieder ein erheblicher Wasserverlust eintritt. 
Es ist wohl möglich, diesem Übelstande wirksam zu begegnen 
durch Verwendung von Zement- und Asphaltschichten. Daß 
diese Maßnahmen aber neben den Anschaffungskosten des Luft- 
absaugers auch noch eine große Erhöhung der Baukosten zu Folge 
haben können, leuchtet wohl jedem ein. In Fällen, wo die Not- 
wendigkeit einer besonderen Dichtung nicht von vornherein er- 
kannt wurde, sondern erst bei und nach Inbetriebsetzung der 
Anlage sich zeigte, dann aber umso energischer, waren die zu 
bringenden Opfer an Zeit und Geld schon öfters recht beträchtlich. 
Weiter sind besondere Maßnahmen erforderlich, damit keine Luft 
an der Stelle durchtritt, wo die Turbinenwelle die Mauer durch- 
dringt. Man wird deshalb mit der Hochlegung der Turbine besser 
nicht zu weit gehen und daher auch meist ohne besonderen Luft- 
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arbeitet die Anlage zur vollen Zufriedenheit. Wie ersichtlich, 
ist kein Luftabsauger vorhanden und doch geht die Entfernung 
der Luft durch Turbine und Saugrohr anstandslos und ohne größere 
Ansammlung unter der Decke vorsich. Auch das Anlaufen geschieht 
in ganz normaler Weise. Der Grund zur Hochlegung der Turbine 
war in diesem Falle, möglichst an Kosten für Ausschachtung und 
Unterbau zu sparen. 

Die zweite Abbildung (Fig. 186) zeigt eine von derselben Firma 
gebaute Anlage mit horizontaler Turbinenwelle und einem Lauf- 
rad von 1100 mm Durchmesser. Die Kammerdecke, die in diesem 
Falle durch eine gebogene Blechplatte von genügender Wider- 
standsfähigkeit gebildet wird, liegt mit ihrem Scheitel etwa 800 mm 
über Oberwasserspiegel und Leitradoberkante auf gleicher Höhe 
mit diesen. Auch hier hat sich der Betrieb ohne Luftabsauger 
zur Zufriedenheit abgewickelt. Der Grund zur Hochlegung der 
Turbine war diesmal der, daß eine alte Transmission vorhanden 
war, an welche die Turbinenwelle direkt angeschlossen werden sollte. 

Diese beiden Beispiele zeigen zur Genüge, daß man in der 
Mehrzahl der Fälle ohne Luftabsauger auskommen kann und diese 
nur in der äußersten Not erforderlich sind. 


Fußgängerbrücke. 
Von W. Schulz in Neudamm, 
Mit Zeichnungen auf Tafel 17, sowie Abbildungen, Fig. 187 u. 188. 
(Schluß aus Heft 16.) 
g) Berechnung der Zugkraft für das Heben der 


Brücke, sowie die Stärke der erforderlichen 
Winden. ` 


Nacn Fig. 188, Skz. 1 ist: 
x - 430 = 90 - 6,5 - 325 — 500 . 100 — 60-1,2- 60 . 
x = 365 kg. 
Anmerkung: Unter Zugrundelegung der 
gewählten Querschnitte beträgt das 


Eigengewicht der Klappe für das 
lfde. m Träger 90 kg. 


Die Zugkraft in der Kette — ent- 
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Fig. 186. Z. A.: Heberturbinen ohne Luftabsauger. 


absauger auskommen. Andernfalls könnte die Freude des Be- 
sitzers an der Anlage sehr beeintráchtigt werden, was im Interesse 
keiner der beiden Kaufparteien liegen wiirde. 

Von den beiden Abbildungen stellt die erste (Fig. 185) eine 


Es miissen also 
Arbeiter einen Druck von je 18 kg ausiiben. 


nommen dem Parallelogramm der Krifte 
(Skz 1) — beträgt: z = 760 kg. 

Unter Beriicksichtigung der auftreten- 
den Reibung sind daher zum Anheben jeder 
Bıückenklappe zwei Winden von je 800 kg 
Tragkraft erforderlich. 

Hierfiir geniigt eine Kette von 8 mm 
Stärke. 


Die in Skz. 2 dargestellte Anordnung 
ergibt für die an der Kurbel aufzuwendende 
Kraft: 


400 616 
“714 186 

wenn: 
186 mm der Durchmesser der Kettenrullen a, 


SE tn des Triebrades 
(Halbmesser 44 mm), 


GIG’. e » dá. großen Zahnrades, 
400 „ ew Halbmesser der Kurbel und 


0,73 der Reibungskoeffizient aus den beiden 
Kettenrollen und dem Zahnradvorgelege be- 
deuten. 


Mithin: x = 36 kg. 
an jeder Kurbel der beiden Winden zwei 


- 0,73 = 800, 


von der Firma Briegleb, Hansen & Co. in Gotha hergestellte 
Anlage dar mit stehender Turbinenwelle und einem Laufrad von 
2 m Durchmesser. Die Höhe der Turbinenkammerdecke über 
dem tiefsten Oberwasserspiegel beträgt 1 m und Oberkante Leitrad 
liegt etwa 100 mm unter diesem. Irgendwelche Beanstandungen 
haben sich bei dem Betriebe noch nie herausgestellt, vielmehr 


h) Berechnung des Windebockes. 
Nach Fig. 188, Skz. 5 beträgt das Maximalangriffsmoment 
für die vertikalen Säulen am Fuße derselben: 
Mm = 760 - 300 = 228 000 kgem, 


K.T = 228000, J _ 998. 
a a 
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Der Querschnitt (Fig. 188, Skz. 3) mit dem Widerstands- 
moment 248 cm? ist somit ausreichend. 

Die Vertikalbelastung der Säulen beträgt — entnommen dem 
Parallelogramm der Kräfte (Fig. 188, Skz. 4) — 470 kg. 


Fir die in Fig. 188, Skz. 6 dargestellte Belastungsart der 


Säulen beträgt die zulässige Belastung: 
n? E.J 
P= yy 
wenn: 
J das Triigheitsmoment des Querschnittes = 185,6 cm‘, 
E der Elastizitätsmodul des Materials = 2000 000, 
l die Länge des Stabes = 370 cm bedeuten. 





Fig. 187. Z. A.: Fußgängerbrücke. 


Vorstehende Werte eingesetzt, gibt: 





3,142 2000000 - 185,6 
== er oo. i == ) kır. 
P 4 3703 4867 ku 
2 nu un. 4867 
Da nur 470 kg auszuhalten sind, ist eine 470 = zehnfache 


Sicherheit vorhanden, und kann daher die vorgesehene obere 
Querversteifung der beiden Windestiulen entbebrt werden. 


i) Berechnung der Anzahl Niete zum Anschluß der 
Windesäulen an die Tragschiffe. 


Der größte Auflagerdruck der Hauptbriicke beträgt nach der 
Berecbnung unter c: 


C = 4045 kg. 
Der erforderliche Querschnitt muß daher sein: 
4045 
700 — rd. 6 qcm. 


Zum Nietanschluß genügen somit drei Niete & 20 mm Durch- 
messer mit 3 - 3,14 = 9,42 qem Querschnitt. 


_k) Berechnung der Tragschiffe. 


Die größte Belastung der Tragschiffe bei voller beweglicher 
Belastung beträgt: 


C=D=2 |1780 4 > (10+2.- 13) — 8110 kg. 


Die geringste Belastung beträgt: 


C=D=2 D + = (10-+2- ai = 3240 kg. 
Das Gewicht der Tragschiffe von 7 m Länge, 1,5 m Durch- 
messer und 4 mm Wandstärke beträgt rd. 1400 kg. 
Unter der größten Belastung taucht ein Tragschiff um folgendes 
Maß ein: x- 7 - 1000 = 8110 + 1400 + 600, 
wovon der Summand 600 das Gewicht der Windevorrichtung, der 
Ankerketten wie das Mehrgewicht des Bohlenbelages in nassem 





Zustande bedeutet. Hieraus: 
x = 1,4 qm. 
Der ganze Querschnitt eines Tragschiffes beträgt: 
n. 1,5? , 
E 1,77 qm. 


Demnach bleibt ein Kreisabschnitt von 1,77 — 1,4 = 0,37 qm 
unbenutzt. Dieser Querschnitt entspricht einer Pfeilhóhe von rund 
3,8 cm (Fig. 187, Skz. 1). 

Unter der kleinsten Belastung taucht ein Tragschiff um 
folgendes Maß ein: 

x - 7 - 1000 = 3240 + 1400 + 1000, 
wovon der Summand 1000 das Gewicht fiir die Windevorrichtung, 
Ankerketten, Mehrgewicht des Bohlenbelages in nassem Zustande 
wie die Belastung der Briicke durch etwa zehn Arbeiter dar- 
stellt. Hieraus: x = 0,80 qm. 
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Der halbe Querschnitt eines Tragschiffes beträgt: 


n- 1,5? 
———— = _ 0,88 qm. 
9.4 ‚oo qm 
Demnach bleibt bis zur Mitte des Tragschiffes ein Querschnitt 
von 0,88 — 0.80 — 0,08 qm unbenetzt, welchem eine Höhe ven 
Se — 5 cm entspricht (Fig. 187, Skz. 2). 
` Beim Ausführen der Brücke tritt zu vorstehendem Gewicht 
infolge der gehobenen Seitenrampen (Briickenklappeo) ein Gewicht 
rd. 500 kg, welches einer Einsenkung von 0,05 m entspricht: in 
diesem Falle wird demnach das Tragschiff genau bis zur Mitte 
eintauchen. 





l) Berechnung des Rollen- und Drebzapfenlagers der Brücken- 
klappen (Taf. 17, Fig. 12 u. 13». 


1. Berechnung des Rollenzapfens am landseitigen 
Ende der Brückenklappen. 


Die größte Belastung beträgt — wie unter b ermittelt — 
B = 1055 kg. 
Diese Last greift an einem Hebelarm von 6 em an, also be- 
trägt das Moment: 
M = 1055 - 6 = 6330 kgem. 
Der Durchmesser des Zapfens beträgt 4 cm, demnach dessen 
Widerstandsmoment: 


. 48 
W = n = 6,28 em, 
Mithin die größte Kantenpressung: 
6330 
= = rd. 1000 kg. 
K 6.28 rd kg 


Diese Beanspruchung wird aber wohl nicht erreicht, da bel 
cuter Ausführung der Lagerung nur ein kleines Biegungsmoment 
im Zapfen auftritt und im wesentlichen nur eine Inanspruchnahme 
auf Abscheren eintritt. 





Iig. 188. Z. A.: Fußgängerbrücke. 


2. Berechnung des Zapfens an den Enden des 
mittleren Brückenteils (Taf. 17, Fig. 18). 
Die größte Belastung beträgt — wie unter b ermittelt — 
A = 1780 kg. 
Diese Belastung tritt bei horizontal liegender und mit Menschen- 


gedränge besetzter Klappe auf. Bei aufgezogener Klappe kommt 
das ganze Eigengewicht auf den Zapfen: 


100 (6,5 + 0,3 + 1,2) + 500 + 10 = 1810 kg. 
d 4 


(Gegengewicht) (Rolle) 
Dieses Gewicht ist demnach kleiner als A. 


Die Last greift am einem Hebelarm von rd. 6 cm an, ruft 
demnach ein Biegungsmoment hervor von: 


1780 - 6 = 10 680 keem. 


Der Zapfen hat einen Durchmesser von 4,5 cm, das Wider- 
standsmoment ist demnach: 


n. 4,53 
=  = 3, 
W= 39 8,946 cm 
Somit die größte Faserspannung: 
10680 
= ——— = 1200 kg. 
8,946 USE 


Diese Beanspruchung wird aber niemals eintreten, da bei 
guter Ausführung der Lagerung nur ein kleines Biegungsmoment 
auftreten kann, während im wesentlichen eine Inanspruchnahme 
auf Abscheren stattfinden wird. Der abscherende Querschnitt be- 





452 
trägt: = = — 15,9 gem. 
Demnach eine Beanspruchung von nur: 
1780 
159 — rd. 120 kg. 


Das Gußstück, welches den Drehzapfen trägt, ist mit drei 
Schraubenbolzen an den Haupttriger angeschraubt. Der Gesamt- 
querschnitt dieser Schrauben von je 20 mm Durchmesser betrigt: 


.92 
A = Wa Fone 





Demnach Beanspruchung: 


17,80 | 


Über den Wert des Lenix-Getriebes. 
Mit Abbildungen, Fig. 189 bis 191. 


Zusammenfassung. Die Abhandlung weist auf die praktische 
Bedeutung des Lenix-Getriebes hin und zeigt an einigen Abbildungen, 
für welche Fälle der Trieb zu brauchen ist, gleichzeitig aber beweist 
sie auch, daß der neue Trieb entschieden berufen ist mitzuhelfen, dem 
altehrwürdigen Riementrieb verloren gegangenes Terrain wieder zu 
erobern. 

Der „Lenix“ (Fig. 189) eine beachtenswerte Verbesserung an 
den weitverbreiteten Riementrieben, hat durch sein Anpassungs- 
vermögen an alle Betriebsverhältnisse das Anwendungsgebiet 
dieses für die Technik so unentbehrlichen Triebes bedeutend er- 
weitert. Waren früher der ausgedehnteren Verwendung des Riemen- 
triebes Grenzen gesetzt, so verloren diese mit der Einführung des 
Lenix an Wirksamkeit und die altbekannten Vorteile der Kraft- 
übertragung durch Riemen konnten seitdem unter Verwendung 





Fig. 189. Z. A.: Über den Wert des Lenix-Getriebes. 


des neuen Maschinenelementes auch für die ungünstigsten An- 
triebsverhältnisse nutzbar gemacht — ja sogar erweitert — werden. 
Der Übertrieb von der Kraftwelle nach der Stelle des Kraftver- 
brauches war durch das neue Element unabhängig geworden von 
dem so oft als mißlich empfundenen kurzen Achsenabstand, vom 
Übersetzungsverhältnis und von der Größe des überzuleitenden 
Effektes. So ungünstig auch die Bedingungen für manchen Antrieb 
liegen mögen, es sind keine platzraubenden und kraftvergeudenden 
Konstruktionen mehr nötig, seit der ‚‚Lenix‘ eingeführt wurde 
und die wirtschaftlich richtige Ausnützung der Riementriebe er- 
méglicht. 

Dieses wertvolle Ergebnis erreicht der neue Trieb trotz ein- 
facher Konstruktion. Er besteht in seiner Urform (Fig. 189) lediglich 
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aus einer Rolle, deren Welle in einem Lager láuft. Dieses ist in einer 
Schwinge befestigt und bewegt sich frei um die kleinere Scheibe 
des Antriebes. Der Drehbolzen der Schwinge findet seine Lagerung 
an einem Bock. Durch ein mit der Schwinge in Verbindung gebrach- 
tes regulierbares Gewicht kann die Belastung des Riemens durch 
die Rolle der zu übertragenden Kraft angepaßt werden. 

Naturgemäß sind im Laufe der Zeit mit bezug auf das vielseitige 
Anwendungsgebiet für den „Lenix‘‘ verschiedene Bauarten ge- 
schaffen worden, deren Einzelheiten der Berlin-Anhaltischen 
Maschinenbauaktien-Gesellschaft in Dessau durch Patente 
und Gebrauchsmuster geschützt sind. 

So wird für Antriebe mit großen Scheibenabmessungen durch- 
weg der Lenix an Schnaufen angeordnet, die an den meistens zu 
beiden Seiten der Riemenscheibe sitzenden Lagern angegossen sind. 
Der Lens!" schwingt dabei um 
die geometrische Achse der Riemen- 
scheibe, seine Konstruktion aber 
bleibt bei örtlicher Veränderung 
des Antriebes sowie Änderung der 
Riemenrichtung bestehen. Die 
Rolle wird immer auf das lose 
Trum wirkend in unmittelbarer 
Nähe der kleinen Scheibe ange- 
bracht. Die ständige Druckkraft 
der Gewichte vermittelt der Rolle 
das Bestreben, das lose Trum um 
die Scheibe herumzuschlingen. Da- 
durch wird einerseits der umspannte 
Bogen wesentlich vergrößert, und 
anderseits wird das gezogene Trum 
stets annähernd mit der gleichen 
Kraft gespannt, gleichgültig, ob der 
Riemen länger oder kürzer wird. 
Der. Lens" bewirkt diese selbst- 
tätige Regelung der Spannkräfte 
des Riemens, auch wenn sich die 
Arbeitsleistung, welche zu über- 
tragen ist, ändert. 

Wird z. B. die Umfangskraft vergrößert, so tritt eine Dehnung 
des ziehenden Riementrums ein, und das entsprechend verlängerte 
schlaffe Trum wird durch den Lens" weiter um die Scheibe 
herumgeführt. Eine Folge davon ist die Vergrößerung des Um- 
schlingungswinkels und die bessere Haftung und Mitnahme des 
Riemens auf der Scheibe. 

Bei großen Übersetzungsverhältnissen und geringem Achsen- 
abstand wird der Umschlingungswinkel doppelt so groß als wie 
derselbe ohne ‚„Lenix‘‘ sein würde. 

Die vergrößerte Umschlingung der Scheiben verringert außer- 
dem noch das Spannungsverhiltnis zwischen dem schlaffen und 
dem ziehenden Riementrum, so daß dieses im allgemeinen nur noch 
1 : 10 beträgt gegenüber 1 : 2 bei den Riementrieben ohne ‚„Lenix“. 

Diese Vorteile aber brachten neue weitgehende Verwendungs- 
möglichkeiten des Riementriebes mit sich unter Ausschluß aller 
bisher gebräuchlichen Regeln. 

So bieten heute, der sonst nicht gerade gern angewandte 
senkrechte Riementrieb, wie ihn Fig. 191 in Verbindung mit einer 
500 PS-Turbine zeigt, desgl. geringe Achsenabstände und große 
Übersetzungsverhältnisse (vergl. Fig. 190, wo von einer Transmission 
mittels ,, Lenix* eine 60 PS-Dynamo getrieben wird) keine Schwierig- 
keiten mehr. 

Der Einbau des ,,Lenix* in bereits vorhandene Triebe erfordert 
keine besonderen Konstruktionen. Alle bisher zur Umgehung un- 
günstiger Verhältnisse angewandten Mittel, wie platzraubende und 
kraftvergeudende Zahnräder, Kettenräder usw. macht der direkte 
Riemenantrieb mit ‚Lenix‘‘ überflüssig. Dazu kommt, daß die 
Spannung des Riemens im ziehenden Trum nur wenig mehr als die 
Umfangskraft selbst beträgt, während sie bei den früher üblichen 
Riementrieben mindestens gleich der doppelten Umfangskraft 
anzunehmen war. 

Aber nicht allein Ersparnisse in den Anlagekosten bietet der 
„Lenix‘, sondern die verhältnismäßig geringe Beanspruchung der 
Riemen, Lager und Wellen hat auch eine Verminderung der Betriebs- 
kosten zur Folge. Um diese Behauptung ihren Abnehmern durch 





Fig. 190. Z. A.: Über den 
Wert des Lenix-Getriebes. 
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die Tat zu beweisen, baute die BAMAG einen Versuchs- 
- apparat, an dem „Lenix‘“-Antrieb und gewöhnlicher Riementrieb 
nebeneinander arbeiten. Beide Antriebe haben die genau gleichen 
Abmessungen, nur mit dem Unterschiede, daß die Achsenentfernung 
für den ,Lenix“-Antrieb sehr kurz bemessen ist. Der Apparat, 
von dem wir leider wegen Mangel an Raum ein Bild nicht bringen 
kónnen, zeigt deutlich, wie gering die Belastung des Riemens, 
der Lager und der Wellen beim ,,Lenix‘-Antrieb ist, da bei gleicher 
Kraftiibertragung — gemessen durch die Bremsgewichte der Rie- 
men —, beim früher gebräuchlichen Trieb mit einem weit schwereren 
Gewicht gespannt werden muß. Beim ,,Lenix“-Trieb dagegen be- 
darf der Riemen nur einer sehr geringen Spannung, die sich an dem 
Apparat durch die angehängte dünne Eisenscheibe gegenüber dem 
aus mehreren schweren Gußplatten zusammengesetzten Gewicht 
am normalen Riementrieb ausdrückt. 





Fig. 191. Z. A.: Über den Wert des Lenix-Getriebes. 


Nach vorstehendem wäre es also nur zu wünschen, daß der 
„Lenix‘-Trieb sich immer weiter einführt, damit die altehrwiirdige 
Transmission dort, wo sie jetzt zugunsten des direkt gekuppelten 
Elektromotors zurückstehen muß, wieder zu Ehren kommt. 


Vom internationalen KaltekongreB zu Chicago. *) 
Mit Abbildungen, Fig. 192 u. 193. 
III. 

Der zweite Vortrag betraf das Thema: 

Ein neues Verfahren zur Verwendung von Abdampf für die Eis- 
fabrikation und für Kälteanlagen. 

Der vortragende Gardner T. Voorhees behauptete, daß 
durch das neue Verfahren die Eisfabrikation mit einem viel ge- 
ringeren Brennstoffverbrauch als bisher ermöglicht werde. Diese 
Brennstoffersparnis werde erzielt durch die Abdampfabsorptions- 
maschine und es werde hierdurch das Absorptionsverfahren dem 


*) Vgl. die Berichte in Heft 8, 9 u. 15. 
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Kompressionsverfahren überlegen, eo daß dieses zum großen Teil 
verdrängt werden dürfte oder es werde dahin kommen, daß man 
das Multiple-Effekt-Kompresstonssystem durch Kombinierung mit 
dem neuen System zu neuem Werte bringen werde. Durch die 
Verwendung von Abdampf habe das Absorptionsverfahren sich 
seit einer Reihe von Jahren eingebürgert; aber wie ja bekannt, 
sei dieses System so beschränkt, daß in vielen Fällen in der Praxis 
seine Vorteile aufgehoben scien. Ganz allgemein sei der Abdampf 
einer ökonomischen Dampfmaschine für das Absorptionssystem 
von keinem Wert, besondeis bei warmen oder heißen Kondens- 
wasser. Man finde es sehr oft, daß die mögliche Ersparnis durch 
Verwendung von Abdampf in der Absorptionsmaschine mehr als 
aufgehoben werde, durch die vermehrten Kraftkosten. Es werde 
ja nur ein geringer Teil der Wärmeenergie in der Maschine in Kraft 
umgesetzt, der größte Teil der Wärme gehe verloren. 

Der Vorteil des neuen Verfahrens bestehe nun darin, daß durch 
Aufwand einer verhältnismäßig kleinen Wármemenge man prak- 
tisch die ganze sonst verloren gehende Wärme des Abdampfes 
für die Absorptionsmaschine nutzbar machen könne. Auf den 
ersten Augenblick sei es schwer, die überaus großen Anwendungs- 
möglichkeiten des neuen Verfahrens zu übersehen. Aber alle Ver- 
braucher von Kilteanlagen könnten die gewünschte Kältemerge 
erhalten durch Aufwand einer viel geringeren Summe für den 
erforderlichen Brennstoff; elektrische Licht- una Kraftmaschinen 
ließen in ihrem Abdampf sehr viel Wärme ungenutzt entweichen, 
durch das neue Verfahren aber könne man mit verhältnismäßig 
wenig Kosten diese zur Eiserzeugung und Kühlung ausnutzen. 
Jede Eisfabrik sei nach Modernisierung ihrer Anlage in der Lage, 
nach dem Abdampfabsorptionsverfahren kontinuierlich Eis zu 
einem wirtschaftlichen Preis herzustellen und die Konkurrenz 
mit den Anlagen erfolgreich aufzunehmen, die dieses Verfahren 
nicht benutzen. Es lasse sich die Verwendung von Kälte auf Schiffen 
durch Ausnutzung des Abdampfes der Schiffsmaschinen so wirt- 
schaftlich gestalten, daß alle bisher üblichen Verfahren geschlagen 
würden. Bestehende Eis- und Kälteanlagen könnten durch Ver- 
wendung des Systems in Verbindung mit der vorhandenen Anlage 
die Brennstoffkosten herabsetzen und dies alles sei ermöglicht 
durch Ausnutzung der jetzt vergeudeten Abwärme, die selbst bei 
unsern besten Dampfmaschinen heute verloren gehe. 


Bei der Absorptionskältemaschine bestimmten eben die Tem- 
peratur des zur Verfügung stehenden Kondenswassers und die im 
Refrigerator gewünschte Temperatur die Stärke der schwachen 
und starken Ammoniakflüssigkeit und sie bestimmten dadurch 
den Dampfdruck und die Temperatur, die für den Generator er- 
forderlich seien. So werde mit Ausnahme von hohen Refrigerator- 
temperaturen und niedrigen Kondenswassertemperaturen ein Gene- 
rator Dampf von einem zu hohen Druck erfordern, um so wirt- 
schaftlich zu sein wie der Abdampf einer Dampfmaschine. Es sel 
auch schwer, eine Dampfmaschine aufzustellen, die die nótige Kraft, 
Geschwindigkeit und Größe besitze, um die richtige Menge Ab- 
dampf vom richtigen Druck für eine gegebene Absorptionsmaschine 
von bestimmter Kapazität zu liefern und noch schwieriger sei es, 
eine bestehende Maschine diesen Bedingungen anzupassen. Durch 
Verwendung des neuen Verfahrens könne jede Dampfmaschine von 
jeder beliebigen Geschwindigkeit und Größe bei jedem gewünschten 
niedrigen Druck Abdampf geben und dieser Niederdruckabdampf 
könne dann ganz oder teilweise in einer Absorptionsmaschine be- 
nutzt werden unter beliebigen Bedingungen bezüglich Temperatur 
des Kondenswassers oder Temperatur im Refrigerator, er könne 
in jedem Absorptionssystem verwendet werden oder ganz all- 
gemein in jeder Maschine, die die latente Dampfwärme verwendet 
bei Drucken, die höher seien als die des zur Verfügung stehenden 
Abdampfes. Schematisch gewähre eine derartige Anlage das Bild 
Fig. 192. Darin sei A eine beliebige Kraftquelle, B, eine beliebige 
Quelle von Niederdruckdampf, D ein Dampfkompressor und E 
irgend eine Maschine, die die latente Dampfwärme ausnutze. A 
liefere an D Dampf durch irgend eine Leitung c. Niederdruck- 
dampf werde D von B, zugeführt durch die Leitung 5,9 und kom- 
primierter Dampf aus D durch eine Zufuhr 11,14 nach E. E könne 
jede gewünschte Konstruktion haben, z. B. ein Schlangenrohr 14,15 
besitzen, welches gekühlt wird durch eine Flüssigkeit, die bei 19 
in E eintritt und diese durch das Rohr 20 verläßt; der kondensierte 
Dampf könne aus 14,15 durch das Rohr 15, 16,34 abgeleitet werden. 


Im Betrieb werde aus A B durch das Rohr c Kraft nach D 
geleitet, hierdurch kónne D den Niederdruckdampf von B,, der 
durch das Rohr 5,9 ihm zugefiibrt sei, komprimieren; der kom- 
primierte Dampf werde von D durch das Rohr 11,14 weitergefiihrt 
und in dem Rohr 14,15 von E kondensiert. l 

Die Arbeitsweise einer Absorptionskáltemaschine wurde an 
Hand der Skizze Fig. 193 erläutert. Darnach fließt eine wässrige 
Ammoniaklésung vom Kondensator C mit hohem Druck durch das 
Rohr 6, 7 und geht durch das Expansionsventil 27 zum Refrigerator 
B; hier wird die Ammoniaklósung bei niedrigem Druck verdampft 
und nimmt aus der durch das Rohr 1,22 fließenden Flüssigkeit 
Warme auf, der Dampf geht ans dem Refrigerator B durch das 
Rohr 5,4 in den Absorber A, wo er vom Ammoniakwasser absorbiert 
wird. Die Absorptionswárme wird von dem Wasser aufgenommen, 
welches im Rohr 3,2 fließt. Die Rohrleitung 14a, 15a führt das 
kalte konzentrierte Ammoniakwasser aus dem Absorber A zur 
Pumpe G, welche es durch das Rohr 16,17 in den Temperatur- 
ausgleicher D pumpt, wo es erwärmt wird und als heiße konzentrierte 
Ammoniaklösung durch das Rohr 18,19 in den Generator E fließt. 
Hier wird das konzentrierte Ammoniakwasser durch den im 
Schlangenrohr 14,15 kondensierten Dampf erwärmt und zum Teil 
verdampft, so daß es in eine heiße schwache Ammoniakflüssigkeit 
verwandelt wird; der Ammoniakdampf und etwas Wasserdampf g 
entweichen durch das Rohr 21. Die resultierende heiße schwache 
Ammoniakflüssigkeit fließt durch das Rohr 20,9 und weiter durch 


das Schlangenrohr 9,10 des Temperaturausgleichers D und wird 


so abgekühlt, indem es die kalte konzentrierte Flüssigkeit im 
Temperaturausgleicher D erwärmt; die kalte schwache Flüssigkeit 
fließt dann durch das Rohr 10,11, geht durch das Drosselventil 


28 und das Rohr 12,13 zum Absorber A. Das verdampfte Ammoniak’ 


und etwas Wasserdampf g aus dem Generator E fließen durch das 
Rohr 21,8, nachdem es das Rektifiziergefäß F passiert hat, in wel- 
chem Kühlwasser durch die Rohre 25,26 durchfließt. So wird der 
Wasserdampf kondensiert und durch das Rohr 21 wieder in den 
Generator gebracht, während der Ammoniakdampf in den Kon- 
denser C durch das Rohr 21,8 geleitet und hier kondensiert durch 
das im Schlangenrohr 23,24 fließende kalte Wasser wird. Nun 
ist der niedrige Druck im Refrigerator C und daher auch im Ab- 
sorber A bestimmt durch die Temperatur der Kühlflüssigkeit im 
Schlangenrohr 1,22. Deshalb bestimmen der Absorberdruck und 
die Tenıperstur des Wassers im Schlangenrohr 2,3 die Stärke der 
Ammoniakfliissigkeit im Absorber A, denn es ist klar, daß dieses 
konzentrierte Ammoniakwasser nicht gesättigter sein kann, als 
es der Temperatur und dem Druck entspricht. Der Druck im 
Kondensor C und daher im Generator E ist bestimmt durch die 
Temperatur des Wassers im Schlangenrohr 23,24, denn es ist klar, 
daß der Druck im Kondensor C nicht niedriger sein kann, als der 
Temperatur des Wassers in 23,24 entspricht. Die Temperatur des 
Wassers in der Absorberschlange 3,2 und der Kondensorschlange 
23,24 sind bestimmt durch die Temperatur des Kühlwassers. Die 
Temperatur der Salzsole in der Schlange 1,22 ist bestimmt durch 
die geforderten Kältebedingungen, die von dieser Sole geleistet 
werden sollen. 

Um nun das Absorptionssystem wirksam im Betrieb zu haben, 
. muß die Sättigung der schwachen Ammoniakflüssigkeit f etwas 
geringer sein als die der starken Flüssigkeit e und die Stärke des 
schwachen Ammoniakwassers ist bestimmt durch den Kondensor- 
und daher Generatordruck, sowie die Temperatur des Dampfes im 
Schlangenrohr 14,15. Ist nun die Temperatur des Dampfes im 
Schlangenrohr nicht höher als die von der schwachen Flüssigkeit 
zum Ausgleich des Kondensatordruckes erforderliche, dann kann 
schwaches Ammoniakwasser im Generator sich nicht bilden, es kann 
kein Dampf im Generator entstehen, der zum 'Kondensor geht 
und es findet im Kondensor keine Kondensation statt, d. h. das 
System arbeitet nicht. Wird der Dampf direkt aus einem Kessel 
in das Rohr 14,15 geleitet, dann kann es mit jeden beliebigem 
Druck zufließen, um die geeignete Kondensationstemperatur zu 
liefern. Wird Abdampf von zu niedrigem Druck und zu niedriger 
Temperatur dem Rohr 14,15 zugeführt, sei es aus einer Maschine 
oder sonstigen Stelle, dann würde das Absorptionssystem unwirk- 
sam werden. Wenn nun gesättigter Abdampf von zu niedrigem 
Druck und zu niedriger Temperatur dem Rohr 14,15 zugeführt 
werden würde, co könnte dieser Dampf seine gesamte latente Wärme 
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beim komprimierten Druck für die Verwendung im Generator D 
zur Verfügung haben, außerdem etwas von der durch die Kom- 
pression zugeführten Wärme, so daß er die gewünschte Kondens- 
temperatur haben wird; man kann, wenn man will, dann einen 
Teil der Kompressionswärme, die den komprimierten Dampf über- 
hitzt hat, ausnutzen oder nicht und kann die latente Wärme des 
gesättirten Dampfes für die Verwendung im Generator nutzbar 
machen. — 

- Der Vortragende erklärte dann weiter, daß er die Dampf- 
ersparnis durch dieses Verfahren ausgerechnet und Kurven für 





Fig. 192. Z. A.: Vom internationalen Kältekongreß zu Chicago. 


die von einem Pfund Dampf, welcher in einer Dampfmaschine von 
165 und 115 Pfund auf 5 und 15 Pfund expandiert wird, geleisteten 
Pferdekräfte gezeichnet habe. Er habe auch Kurven aufgestellt, 
für die Expansion des Dampfes von diesen hohen Drucken auf Drucke 
bis zu 100 Pfund. Ebenso habe er Kurven aufgezeichnet, die 
die Pferdekräfte zeigen, die erforderlich sind, um Dampf von 5 
und 15 Pfund auf jeden beliebigen Druck unter 100 Pfund zu 
komprimieren; ferner auch Kurven, welche unter denselben Be- 
dingungen die zur Kompression eines Pfund Dampfes von 5 und 
15 Pfund bis zu 100 Pfund erforderlichen Dampfdrucke zeigen. 
Durch Kombination dieser Kurven entstanden neue Kurven, 
welche die Dampfersparnis für all diese Expansionen und Kom- 
pressionen zeigen. Die Ergebnisse hätten erkennen lassen, dass 





Fig. 193. Z. A.: Vom internationalen Kältekongreß zu Chicago. 


in manchen Fällen es wirtschaftlicher sei, zum Antrieb des Dampf- 
kompressors eine Maschine zu verwenden, die ihren gesamten oder 
einen Teil ihres Abdampfes nutzlos entweichen ließ, während es 
in andern Fällen wirtschaftlicher gewesen sei, eine Maschine zu 
nehmen, die den Abdampf bei dem im Generator erforderlichen 
Druck abgibt. Infolge der geringeren Kondensation im Zylinder 
bei Maschinen, die den Abdampf bei Generatordruck entweichen 
lassen und zufolge der Wiederverdampfung eines Teils dieses kon- 
densierten Wassers bei der Kompression im Dampfkompressor 
glaubt der Vortragende, daß die größte praktische Ersparnis er- 
zielt wird, wenn die Maschine den Kompressor treibt, der bei nied- 
rigem Dampfdruck den Dampf auf den im Generator erforderlichen 
Druck komprimiert und seinen Dampf im Generator expandiert 
und exhaustiert. Es sei klar, daß die Prinzipien des neuen Ver- 
fahrens kombiniert werden könnten mit dem jetzigen Verfahren 
der Kraftgewinnung, wenn der Dampf von der Dampfmaschine 
bei einem beliebigen Druck oder dem im Generator gewünschten 
Druck entweiche. In diesem Falle müsse aber die Maschine so 
groß sein, daß sie erstens die von ihr geforderte Kraft liefere und 
dann auch noch Kraft genug habe, um den Niederdruckdampf auf 
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den im Generator erforderlichen Druck zu komprimieren. Bei 
Neuinstallationen könnten die Maschinen in jeder Größe, die den 
gewünschten Verhältnissen entspricht, konstruiert werden. Wolle 
man den Abdampf bestehender Maschinen verwenden, dann sel es 
klar, daß dies nur mit Hilfe des neuen Verfahrens möglich sei. 
Überall aber, sei es bei Neuanlagen oder bestehenden Maschinen, 
wo Abdampf von niederem Druck zur Verfügung stehe, werde 
das neue Verfahren eine Ersparnis an Dampf herbeiführen und in- 
folgedessen eine Brennstoffersparnis zur Erzeugung einer gegebenen 
Eismenge oder Erzielung einer bestimmten Kälteleistung. 


Ein Beitrag zur Berechnung von Reibungsrädern. 
Von Ingenieur Max Otto in Leisnig i. 8. 
Mit Abbildung, Fig. 194. 


Nachstehend soll an einem Beispiel die Berechnung von 
Reibungsrädern mit glatter Oberfläche bezw. Rillen 
gezeigt und gleichzeitig die Frage gelöst werden, wie sich diese 
zum Antrieb von Baumaschinen bewährt haben. 

Es sei angenommen, daß zum Antrieb einer Betonmisch- 
maschine die Vorgelegewelle und die Trommelwelle durch Reibungs- 
räder verbunden werden sollen. Die Vorgelegewelle mache 200, 


die angetriebene Trommelwelle 90 Touren in der Minute. Zu über- 
tragen seien 4 bis 


5 PS. Ebenso sol- 
len beide Räder in 
der Stunde 30 mal 
ein- und ausgerückt 
werden und in die- 
ser Zeit zusammen 
ca. 30 Minuten 
arbeiten. D. h. die 
Räder arbeiten eine 
Minute zusammen 
und sind eine Mi- 
nute lang aus- 


gerückt. Die Ent- 
fernung der bei- 
den Wellen be- 





trage ca. 450 mm. 

Die Frage lautet 
dann: wie hoch ist 
der Anpressungs- 
druck und was für 
Räder wird man zweckmäßig verwenden, solche mit glatter 
oder solche mit gerillter Arbeitsfläche ? 


Für die Rechnung ist gegeben: 
n, = 200 Umdrehungen in der Minute, 
n = 90 » » » e 
N =~ 5 PS, 
= 450 mm (vgl. Fig. 194, Skz. 1). 
Das Übersetzungsverhältnis würde sein: 
a 2, 


Fig. 194. Z. A.: Ein Beitrag zur Berechnung 
von Reibungsrädern. 


i = — = 2,22. 
Man wird zunächst die beiden Radien r, und r, bestimmen. 
Es wird: 
a 450 
= ———-- De = ~——_. - 90 = 139,66 
acon 8 0 do EE 
A 200 = 310,34. 


Ta 


a 
= En 17500490 
Die Durchmesser werden: 
D, =2+r, = 2.139,66 = 279,32; 
D, = 2 - re = 2- 310,34 = 620,68; 
sie werden abgerundet auf D, = 280 mm und D, = 620 mm, 
mithin ist r, = 140 mm und ra = 310 mm; ebenso 
a = r, +r, = 450 mm. 
Die Umfangsgeschwindigkeit ist: 
„=D ‘ny _ 1,947. 90 


en — 29 'Sek. 
60 60 ‚92 m/Se 


136 — 


Aus N = a ergibt sich die Umfangskraft zu: 
75-N 75-5 
= -- — ee E =a k 
P = 292 128 kg 


Als Reibungskoeffizienten sind zu setzen: 
u == 0,10 bis 0,15 für Gußeisen auf GuBeisen, 
u = 0,20 bis 0,30 , e „ Leder, 
u = 0,15 bis 0,20 , R „ Papier, 
u = 0,20 bis 0,40 , á » Holz. 

‘Da wohl im vorliegenden Falle beide Räder in Gußeisen aus- 
geführt werden, wählt man y = 0,125. 

Es ist nun der Anpressungsdruck bei ebenen Reibungsrádern 
(Skz. 2, Fig. 194): P= = = ee = 1024 kg. 

Bei Reibungsridern mit keilférmigen Rillen, deren Winkel 
a == 15° ist, beträgt der Anpressungsdruck: 

sin 150 + 0,125 - cosa 
Zu ag 
= 387 ~ 400 kg (Skz. 3, Fig. 194). 

Um den hohen Anpressungsdruck, der auf die Lager schädlich 
wirkt, zu vermindern, können mehrere Keilrillen vorgesehen werden. 

Wurden beispielsweise vier Rillen gewählt, so ist der An- 
pressungsdruck nur: 

2 D oe — 100 kg (Skz. 4, Fig. 194). 

Aus der vorstehenden Rechnung ist zu ersehen, daß der An- 
pressungsdruck bei ebenen Reibungsrädern bedeutend größer ist 
als bei Rädern mit Keilrillen. Es würde sich daher empfehlen, 
Räder mit keilförmigen Rillen zu nehmen. Die Herstellungekosten 
dieser Räder sind allerdings höher als die der glatten Reibungs- 
räder, dafür aber erfordern die Maschinen, welche mit ebenen 


sina-u-cosa 
i = P. — — 





. Reibungsrädern ausgeführt werden, eino kräftigere Konstruktion. 


Die Reibungsräder werden am häufigsten bei Stirnradwinden 
(Friktionswinden) angewendet, haben sich aber, soviel bekannt ist, 
bei Baumaschinen ebenfalls bewährt. Ein dreißigmaliges Ein- und 
Ausrücken der Räder in der Minute ist bei solider und kräftiger 
Ausführung zulässig. 








Notiz. 


Unterschied zwischen Warenzeichen und Ausstattung. Gemäß 
dem $ 14 des Gesetzes zum Schutze der Warenbezeichnungen wird 
derjenige schadenersatzpflichtig, der das Warenzeichen eines andern 


' wissentlich oder aus grober Fahrlässigkeit verwendet. Gemäß dem 


$ 15 desselben Gesetzes wird derjenige schadenersatzpflichtig, wer 
seine Waren bzw. deren Verpackung mit einer Ausstattung versieht, 


welche innerhalb der betreffenden Verkehrskreise als Kennzeichen 


gleichartiger Waren eines andern gilt. Nun besteht nach einer Ent- 
scheidung des Reichsgerichtes ein wesentlicher Unterschied zwischen 
einem Warenzeichen und einer Ausstattung. Demnach erfüllt das 
in die Zeichenrolle eingetragene Warenzeichen gemäß dem $ 12 die 
Bestimmung eine Unterscheidung der Waren des einen von den 
Waren des anderen herbeizuführen dadurch, daß die Ware oder 
deren Umhüllung oder Verpackung mit ihm versehen bzw. dadurch, 
daß es auf Ankündigungen, Preislisten, Geschäftsbriefen, Empfeh- 
lungen, Rechnungen oder dergl. angebracht ist. Das Zeichen ist 
also mit der Ware oder deren Verpackung oder Umhüllung oder mit 
Ankündigungen usw. in eine äußere Verbindung gebracht und für 
die Formgebung der Ware oder deren Umhüllung ohne alle Bedeu- 
tung; deshalb dient es auch nicht dazu, einen Schutz für die Form 
und überhaupt für die Ausgestaltung und die Größenverhältnisse 
der Ware, der Verpackungen oder Umhüllungen zu gewähren. 
In diesen Fällen kann es sich nur um die im $ 15 des Gesetzes er- 
wähnte Ausstattung handeln. Verwendet also jemand für seine 
Waren Packungen, die den Packungen eines andern für gleichartige 
Waren als solche übereinstimmen, ohne aber dessen Warenzeichen 
zu gebrauchen, so kann er zwar den etwaigen Ausstattungsschutz 
verletzt haben, eine Verletzung der Warenzeichenrechte liegt aber, 
wie das Patentbureau Carl Fr. Reichelt, Berlin mitteilt, nur dann 
vor, wenn die Packung das Warenzeichen, so wie dieses eingetragen 
ist oder mit Abweichungen, die eine Verwechslung im Verkehr 
nicht ausschließen ($ 20 des Gesetzes) wiedergibt. 
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Der Kaskaden-Umformer. 
Mit Abbildungen, Fig. 195 u. 196. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch zwei Abbildungen 
dargestellt sind Kaskaden-Umformer, Bauart Siemens-Schuckert, für 
die Umformung von Drehstrom in Gleichstrom ; sie bestehen je aus 
einem asynchronen Drehstrommotor und einer mit diesem gekuppelten 
Gleichstrommaschine, deren Anker mit dem Rotor des Drehstrom- 
motors elektrisch verbunden ist. 


Für die Umformung von Drehstrom in Gleichstrom führen 
die Siemens-Schuckertwerke seit einer Reihe von Jahren 
Kaskaden-Umformer aus, die in mancher Hinsicht die Eigen- 
schaften und Vorteile der übrigen Umformerarten vereinigen. 
Diese Kaskaden-Umformer bestehen aus einem asynchronen Dreh- 


Der Kaskaden-Umformer läßt sich stark überlasten, die Ge- 
fahr des ‚„‚Außertrittfallens‘‘ ist nur gering. Ebenso ist er gegen 
Pendeln durch eine starke Dämpferwicklung geschützt. Durch 
Änderung der Erregung läßt sich die Spannung der Gleich- 
stromseite um + 10%, ändern, ohne daß auf der Drehstromseite 
Drosselspulen, Streutransformatoren oder Zusatzmaschinen er- 
forderlich sein würden. Durch geeignete Bemessung der Wicklungen 
kann man es erreichen, daß der Drehstrommotor bei einer be- 
stimmten Spannung mit dem Leistungsfaktor 1 arbeitet oder 
voreilenden Strom aufnimmt. 

Das Anlassen der Kaskadenumformer geschieht von der Dreh- 
stromseite, indem ein fester, ein- oder zweistufiger Anlaßwiderstand 
an drei Schleifringe angeschlossen wird. Wenn die halbe synchrone 
Drehzahl, d. h. in diesem Falle die normale Drehzahl erreicht ist, 


strommotor, der für die auch sonst üblichen Spannungen gebaut | werden die Schleifringe kurzgeschlossen und die Bürsten abgehoben, 


wird, und einer mit 
ihm gekuppelten 
Gleichstromma- 
schine, deren Anker 
mit dem Rotor des 
Drehstrommotors 
elektrisch verbunden 
ist. — 

Bei gleicher Pol- 
zahl beider Maschi- 
nen wird die vom 

Drehstrommotor 
aufgenommene Lei- 
stung zur einen Hälf- 
te mechanisch und 
zur anderen Hälfte 
elektrisch auf die 
Gleichstrommaschi- 
ne übertragen. Dies 
bringt mit sich, daß 

die Gleichstrom- 

maschine gleichzeitig 
als Generator und 
als Einanker-Umfor- 
mer arbeitet. Daraus 
aber ergibt sich zunächst ein hoher Wirkungsgrad, indem die 
Stromwärme im Anker der Gleichstrommaschine kleiner ist, als 
wenn die Maschine die gleiche Stromstärke allein als Generator 
liefert. Es ist dabei von Vorteil, daß die zur Hälfte als Einanker- 
Umformer arbeitende Gleichstrommaschine für eine große An- 
zahl Phasen gebaut werden kann, weil die Stromzuführung 
zum Anker dieser Maschine ohne Schleifringe erfolgt. Die Siemens- 
Schuckertwerke verwenden Anker, die für zwölf Phasen ge- 
wickelt sind. 

Die Drehzahl des Kaskaden-Umformers ist in der Regel halb 


Fig. 195. 


so groß wie die Drehzahl, die der Drehstrommotor für sich allein. 


bei synchronem Lauf annehmen würde. Die Drehstromseite ent- 
hält daher nur halb so viele Pole, wie sonst bei gewöhnlichen Dreh- 
strommotoren von der gleichen Drehzahl und Periodenzahl erforder- 
lich sind, ihre Abmessungen fallen also verhältnismäßig gering aus. 
Die Frequenz ist auf der Gleichstromseite in der Regel halb so 
groß wie im Drehstromnetz. Daraus ergeben sich besonders günstige 
Bedingungen für die Kommutierung. Der funkenlose Gang wird 
durch Verwendung von Wendepolen sichergestellt. Ein Über- 
schlagen der Spannung zwischen den Kollektorbürsten ist so gut 
wie ausgeschlossen. 





worauf der Umfor- 
mer wie eine Syn- 
chronmaschine wei 
terläuft. — Man er- 
kennt den Zeitpunkt 
für das Kurzschlie- 
Ben des Anlaßwider- 
standes daran, daß 
die Schwankungen in 
einem an die Schleif- 
ringe angeschlosse- 
nen Voltmeter ihren 
höchsten Wert er- 
reichen. Manschließt 
kurz in dem Augen- 
blick, in welchem 
das Voltmeter durch 
Null hindurchgeht. 

Bei Dreileiter- 
anlagen kann man 
den Nulleiter an 


einen der Schleif- 
ringe der Drehstrom- 
Z. A.: Der Kaskaden- Umformer. seite anschließen. 


Bei Kaskaden - Um- 
formern, die parallel mit Gleichstrom-Generatoren arbeiten, lassen 
sich Vorkehrung dafür treffen, daß zeitweise Energie aus dem 
Gleichstromnetz in das Drehstromnetz übertragen wird. 

Unter den von den Siemens-Schuckertwerken ausgeführten 
Kaskaden-Umformern befinden sich Maschinen bis zu Leistungen 


von 3000 kW. 


Die Kompressoren 
der Druckluft-Förder-Anlagen in den Minen zu Dourges. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 19 und Abbildung, Fig. 197. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch Zeichnungen dar- 
gestellt ist ein zur Erzeugung von hochgespannter Druckluft be- 
nutzter Kompressor Bauart Leroux, wie er in Frankreich vielfach 
in den Minen zur er: kommt. Der Kompressor ist vier- 
stufig und zwar sind je zwei Stufen in einem der beiden in Tandem- 
art hintereinander angeordneten Zylinder untergebracht. Der Kom- 
pressor verdichtet die Luft auf 135 kg/qem; die Kühlung seiner 
Zylinder erfolgt durch Wasser. Die komprimierte Luft durchfließt 
einen Separator, in welchem sich Öl und Feuchtigheit ausscheiden. 


Die Lokomotive mit Druckluftbetrieb wiid bekanntlich nicht 


| bloß von deutschen Werken, sondern auch in vielen Gruben Frank- 
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reichs und Belgiens benutzt. Es ist wohl kaum nótig, die Griinde | Ende die Pleuelstange unmittelbar angrejft, wáhrend am anderen 


hierfiir noch besonders auseinanderzusetzen, sie ergeben sich aus 
der einfachen Tatsache, daB die Druckluftlokomotive eine bedeutende 
Leistungsfighigkeit entwickelt und dabei verhältnismäßig weniger 
Kraft verbraucht als die elektrische Lokomotive. Dieser gegen- 
über hat sie weiter noch den Vorteil, daß sie unabhängiger in ihren 
Bewegungen ist, indem sie ja nicht an eine Kabelleitung gebunden 
erscheint. 

Die Luft zum Betrieb dieser Lokomotiven wird in Kompressoren 
erzeugt, von denen sich speziell der von Eugéne Leroux ge- 
schaffene Typ in Frankreich ausgedehnter Anwendung erfreut. 

Diese Leroux-Kompressoren werden fiir Antrieb durch Dampf, 
durch Elektromotor bezw. Explosionsmaschine, aber auch für Trans- 
missionsantrieb gebaut. Sie sind alle mehrstufig und zwar hángt 
die Anzahl der Stufen ab von dem Druck, auf welchen die Luft 
gebracht werden soll. Für Drücke von 135 bis 150 kg/em?, welche 
in den Gruben in der Hauptsache angewendet werden, benutzt 
man vierstufige Kompressoren. Die Anordnung erfolgt meist in 
der aus den Zeichnungen auf Tafel 19 ersichtlichen Art, d. h. es 
werden zwei Zylinder in Tandemart hintereinander gelegt und durch 
ein durch Wasser ebenfalls gekühltes Paßstück verbunden. 





Fig, 196. Z. A.: Der Kaskaden - Umformer. 


Die Hauptdaten des Kompressors sind folgende: 


Zylinder für Niederdruck, Fig. 9, I, Bohrung . 400 mm 
ni , Luft der ersten Stufe, II, o . 336 mm 
gu ` a a weten: u. AL NV , 118 mm 
i Sg E » letzten ;, LY, P . 99mm 

Gemeinsamer Hub der vier Kolben . 400 mm 
‚Drücke in den vier Stufen: 

Erste Stufe 3,33 kg 
Zweite ,, 12,— kg 
Dritte ,, 40,— kg 
Vierte -z ERA RE Wel Rea. a, eee ae 
Volumen der angesaugten Luft i. d. Minute . 6 m? 
Anzahl der Umläufe in der Minute . 160 

Leistung der Antriebsmaschine (im Mittel) 150 PS 


Der vordere Teil des Maschinenrahmens trägt die beiden 
Kurbellager, in denen die Schwungradwelle ihre Lagerung findet. 
Diese ist bei dem gezeichneten Kompressor einseitig verlängert 
und trägt auf der Verlängerung eine Riemenscheibe von 2,2 m 
Durchmesser. Die Zylinder sind auf die kastenartig ausgestattete 
Fundamentplatte aufgesetzt und, soweit es sich um die Nieder- 
druckseite handelt, mit selbsttätigen Ventilen versehen. Als Ma- 
terial für die Ventile kommen Stahlblech oder Nickel zur Ver- 
wendung. Die Hochdruckventile sind Plattenventile mit langen 
Führungen und Federbelastung. Die Ventile sind in den Fig. 11, 
12 u. 17 bis 24 der Tafel dargestellt. 

Für die ersten zwei Druckstufen (I, II), wird der erforderliche 
Druck durch einen Differentialkolben erzeugt, an dessen einem 


Ende die Kolbenstange der 2. Mittel- (111) u. der Hochdruckstufe IV 
angeschlossen ist. Jeder der abdichtenden Teile des Differential- 
kolbens ist mit einer Anzahl Kolbenringen ausgestattet, deren 
Sprengstellen in der üblichen Weise gegeneir.ander versetzt sind. 
Im weiteren ist jede Stufe mit einem Sicherheitsventil ausgerüstet, 
um so jeden Unglücksfall von vornherein auszuschließen. Ebenso 
erlaubt ein Temperaturmesser jederzeit die Temperatur, welche 
in der einzelnen Stufe herrscht, festzustellen. Es ist das wichtig, 
damit die Luft in der einzelnen Stufe, trotz der Kühlung, durch 
den Druck nicht zu hoch erwärmt wird. Die Kühlung an sich 
erfolgt durch fließendes Wasser, wobei dafür Sorge getragen ist, 
daß bei einem Bruch der Ventile die Verbindung mit den Wasser- 
Zu- und Ableitungen nicht zu unterbrochen werden braucht. 
Die Kühlmäntel sind mit den Arbeitszylindern in einem Stück ge- 
gossen. Der Raum zwischen Kiililmantel und Arbeitszylinder ist 
weit genug, um jede Kühlstufe einzuhalten. Die Schmierung von 
Kolben und Zylinder erfolgt lediglich unter Verwendung von 
Mineralölen. Man benutzt Hochdrucköler mit doppelten Absperr- 
hähnen und zwischen diesen liegendem Ölbehälter, versehen mit 
Schauglas. Auf jede Stufe entfallen ein Schmierapparat und ein 
Manometer. Ein Registriermanometer 
zeichnet die in den einzelnen Stufen auf- 
tretenden Drücke auf und gestattet so 
eine ununterbrochene genaue Kontrolle 
der Arbeit des Kompressors. 

Um jede Überschreitung des einmal 
eingestellten Höchstdruckes zu vei- 
hindern, ist ein selbsttätiger Regler vor- 
gesehen, der durch die Fig. 13 bis 16 ın 
seinen Hauptteilen veranschaulicht wird. 
Der Regulator zerfällt in zwei Teile. 

Der eigentliche Regulator p, Fig. 13 
bis 16, enthält ein Ventil pa, das durch 
die Feder q, auf seinen Sitz gedrückt 
wird. Die Feder q, läßt sich mit Hilfe 
einer Schraube einstellen. Sobald der 
Druck eine gewisse Normale überschreitet, 
hebt sich das Ventil. Es läßt dann die Luft 
unter Druck durch eine Rohrleitung p, 
entweichen. Letztere kumuniziert durch 
ein Rohr von 10 mm Weite mit einer 
anderen Rohrleitung, die auf dem Einlaß- 
ventil des Zylinders der ersten Stufe. 
Fig. 21, 22 und 24, sich befindet. 

Die Luft, die unter Druck aus dem Rohr p, zufließt, wirkt 
auf zwei kleine Kolben p, und sucht die Glocke p abzuheben. 
Diese ist mit Fortsätzen p, versehen, die in die Saugöffnungen 
der Platte 1, Fig. 24 eingreifen, derart, daß, sobald die Glocke p 
heruntergeht, die Fortsätze p, eine Platine k, welche durch die 
Stifte k, geführt ist, erfassen, und so das Ventil offen halten. 
Auf diese Weise wird eine Entlastung der Kompressoren erreicht 
ohne daß die antreibende Maschine deshalb still gesetzt werden 
müßte. Die Glocke p wird durch die Feder Fig. 21 geschlossen 
gehalten. Der Deckel o, welcher durch Zapfen o, festgehalten wird, 
trägt in seinem Zentrum eine Spindel n mit Schlüssel-Vierkant, 
welche den Teller 1 des Ventils k, ebenso wie die Platte m, die die 
Teile kọ und k, enthält, von denen der Platte k abhebt. 

Die im Kompressor gewonnene Luft wird in einem Fiechter- 
schen Filter gereinigt. 

Der Ölseparator, der mit den Maschinen zusammenhängt, 
ist in Abbildung, Fig. 197, teils im Schnitt, teils in der Ansicht 
wiedergegeben. Seine Haube enthält, wie man sieht, zwei Kanal- 
systeme, ein zentrales von A-förmigem Verlauf und zwei äußere 
von [~-Form. Der Separator an sich ist dreiteilig. Den oberen 
Teil bildet die Haube, den mittleren zwei Rohre d und den unteren 
zwei Zylinder e. Von diesen (e) ist jeder mit einer Reinigungs- 
öffnung f versehen. In jedes der Rohre d ist ein im Querschnitt 
rechteckiges Rohr g eingebaut, in dessen erweitertem Teil Leit- 
bleche h untergebracht sind. 

Die komprimierte Luft kommt vom Kompressor und tritt bei m 
in die Winkelbohrung e rechts ein. Aus dieser gelangt sie in das 
rechte Rohr d, fließt darin nach unten, gleitet dann am Körper | 


aufwärts und gelangt schließlich durch den Winkelkanal im mittleren 
Teil der Haube in den zweiten Körper g. Sie durchstreicht auch 
diesen, füllt dann das linke Rohr d aus und gelangt durch den zweiten 
Körper i in den linken Stutzen c der Haube. An letzteren ist die 
Ableitung angeschlossen. 

Auf diesem künstlich verlängerten Wege gibt die Luft das mit- 
verissene Öl zugleich mit dem etwa entstandenen Wasser ab. 
Beide Fluida sinken in den Rohren d nach unten und sammeln 
sich in den Zylindern ean. Ein- 
sätze mit schrägem Deckel ober- 
halb der Zylinder e, sowie Siebe 
in den Zylindern e selbst, sorgen 
für eine Scheidung. Durch die 
Rohre f werden die Zylinder e 
zeitweise entleert. 

Auskunft über die sonstigen 
Einrichtungen der obengenannten 
Druckluftanlagen gibt eine Ab- 
handlung im ,,Portef. &conom. 
des Mach.“ Nr. 690/6/13. 


Schwingungs- 
erscheinungen bei Kurbel- 
wellen. 

Von Ing. Karl Hantsch in Brünn. 
Mit Abbildungen, Fig. 198 bis 201. 
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Bei lingeren Kurbel- 
wellen kommt es häufig vor, 
daß elastische Schwingun- 
gen auftreten, die den Be- 
trieb unsicher machen und 
mitunter sogar den Bruch der 
Welle herbeifübren können. 

Um das Wesen solcher 
Schwingungen zu erkennen, ist 
es nötig, den einfachsten Fall 
einer Schwingung genauer zu 
untersuchen. An Hand der hier- 
bei gewonnenen Ergebnisse ist es dann auch möglich den schwieri- 
geren Fällen rechnerisch beizukommen, da sich diese durchweg in 
einzelne einfache Schwingungen zerlegen lassen. 
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Fig.197. Z. A.: Die Kompressoren 
der Druckluft-Förder-Anlagen in 
den Minen zu Dourges. 


Der einfachste Fall ist folgender (Fig. 198): 


Eine glatte Welle ist am einen Ende eingespannt 
und trägt auf dem andern eine Schwungmasse. Durch einen 
geeigneten kurzen Stoß am Umfang der Schwungmasse wird das 
ganze System infolge der Elastizität in eine Schwingung versetzt, 
welche bei derselben Anordnung stets dieselbe Schwingungszahl 
aufweist — die Eigenschwingungszahl des Systems. 

Nach der Natur der Sache ist diese Schwingung mit der 
eines Pendels vergleichbar und ist die Eigenschwingungszahl, um 
welche es sich vor allem han- 
delt, abhängig von der Länge 
der Welle 1 und deren Durch- 
messer d, sowie von der Größe 
der Masse m und deren Abstand 
vom Wellenmittel r. Überdies 
spielt die Beschaffenheit des 
Wellenmaterials eine Rolle, deren 
rechnerische Größe durch den 
Gleitmodul G gegeben ist. Es müssen daher zwischen der 
Eigenschwingungszahl s und allen den genannten für jeden Fall 
verschiedenen Größen gewisse Beziehungen bestehen, welch letztere 
durch folgende Betrachtungen ermittelt werden können: 


Eine bestimmte Verdrehung der Welle erfordert eine be- 
stimmte Umfangskraft u und zwar ist das Maß der Verdrehung, 
im direkten Verhältnis zur Größe der Kraft: 


u = CSS e ea a Sew. L, 





Fig. 198. Z. A.: Schwingungs- 
erscheinungen bes Kurbelwellen. 


wobei s den Verdrehungsbogen und C eine Konstante bedeutet. 


EEN 


Bei einem Pendel von der Linge r gilt: 
u=K.sina (Fig. 199), 


wobei K eine parallel zur Ruhelage gerichtete angenommene 
Kraft von der Größe ist, daß die tangentiale Komponente = u 
wird. Der in Betracht kommende Winkel ist äußerst klein und 


; S 
sın a = —, 


es gilt daher: 


dies eingesetzt gibt: ps ak ee oe ee ee age ee 
r r 


.. K ; i 
Da hierin E gleichfalls eine Konstante bedeutet, so steht auch 


beim Pendel innerhalb kleiner Grenzen der Ausschlag im direkten 
Verhältnis zur Größe der Kraft u. 


Da die beiden Gleichungen 1 und 2 zu Recht bestehen, so 
müssen die beiden Konstanten gleich sein. 


Re oe e 
f r 
Die Größe der Konstanten C ist nur abbängig von dem Durch- 
messer d und der Länge l der Welle sowie vom Gleitmodul G; 
sie kann bestimmt werden aus: 


82 Ma 
nedi G’ 

Das ist der verhältnismäßige Verdrehungswinkel oder der 
zum Halbmesser 1 gehörige Verdrehungsbogen zweier um 1 von 
einander abstehenden Querschnitte, wobei: Ma = Tor- 


ô = 


sionsmoment, d = Wellendurchmesser und G = 
Gleitmodul. Für die Wellenlänge 1 gilt: 
82 Ma 
a Gg 
; ; Ti dt 
hieraus ist: Mg = ag ` G. T d 


Das ist das für die Verdrehung d nötige Dreh- 
moment. 

Bezeichnet man mit a jenes Drehmoment, 
welches aufgewendet werden muß, um die Welle 
vom Durchmesser d und der Länge 1 um die Ein- 
heit (6 = 1) zu verdrehen, so ist: 

n dt 


= gag 
Dieser Wert wird in die Rechnung eingeführt dl 





4. 


a 


und kann daher 6 ausgedriickt werden durch: Fig. 199. Z. A.: 
_ 82 Ma 1 Schwingungs- 
~ ndt G erscheinungen 

32 1 1 Ma b. Kurbelwellen. 
A a 


Da dieser Wert für 
Halbmesser r gemessen. 


den Halbmesser r = 1 gilt, so ist im 
Die Bogenlänge: 


Ma 
s = — r, 
a 
hierin ist: Ma =u:r 
. 2 
und daher: s = BPM sic 
a a 
A a 
und hieraus: u=-, *8 
Ä r 
Der Vergleich dieser Gleichung mit 1. gibt: 
AEN 


r? 
wodurch die gesuchte Konstante © ermittelt ist. 
Für die gedachte Kraft K kann gesetzt werden: 
K = m - b, wobei m = die Masse und b jene Beschleunigung ist, 
welche die Kraft K der Masse m erteilen kann. 
Nach 3, und 6. ist: 





Dt O A 
r r r? 
a.r 
und hieraus: b = e 
m-r 


Allgemeiner Teil mit Berechnangen etc. 
m-r?== J Trägheitsmoment der Schwungmasse. 


J 


Größe der Beschleunigung der gedachten Kraft K. Diese 
Beschleunigung spielt dieselbe Rolle für die gedachte Kraft K 
wie die Erdbeschleunigung g für die Schwerkraft und ist daher 
bei Anwendung der Pendelgesetze an Stelle der Erdbeschleunigung 
in die Rechnung einzuführen. Nach den Pendelgesetzen ist die 
Dauer eines Hinganges in Sekunden: 


ve HE le? ge 


und da o sehr klein ist (gewiß unter 8°) kann gesetzt werden: 


| 
tn AE pn 
| 


n=... und nach 7 8, 
or y J 
T= -— = -— Hi : 9, 
n a d'Ae Hingang 
J 
2T=2n y 2 Hin- und Hergang . 10, 
| 
1 1 3/2 | 
e | -- 11, 
d 27 J 
Anzahl der Schwingungen in einer Sekunde und 
| 30 1/a 
"eh Se 
Anzahl der Umdrehungen in einer Minute. 
4 
Hierin ist = eG. £ jenes Drehmoment, welches die 


gegebene Welle um die Einheit zu verdrehen im Stande ist. 
J = Trägheitsmoment der Schwungmasse. 

Es ist somit die grundlegende Beziehung der Eigenschwingungs- 
zahl zu den früher angeführten Größen hergestellt und können alle 


übrigen zusammen, 
gesetzten Fälle mit 
Hilfe dieser Grund- 


gleichung behandelt 
werden. 

Dieselbe gilt für 
eine glatte Welle, kann 
jedoch für jede Welle 

mit verschiedenen 

Durchmessern ange- 
wendet werden, nur 
muß in diesem Falle 
jener Durchmesser ein- 
gesetzt werden, welchen eine glatte Welle von derselben Länge 1 
haben müßte, wenn sie von demselben Moment um dasselbe Maß 
verdreht werden soll. 

Es muß daher sein: d = ô, + 0, +0, + --- 9, , wobei d, d, --- 
die Verdrehungen der einzelnen Wellenabschnitte bedeuten. 

Es muß auch sein nach 5: 





Fig. 200. Z. A.: Schwingungserscheinungen 
bei Kurbelwellen. 





é = Ma Ma + Sisa e 
Bu Ba 
1 
oder: d= Ma + ate E =) 
Bu Ba An 
1 
und: 1 -+ +- E 
Bu an 
_ 82 1/1, lo la l 
a aa 12, 
2 Ma l, lə la 
§ = —.- —.|--=: x ; Pa 
Ké G LA + dei j T 35) 
e ZE l, lo ln , 
und: Lal At d,! E a du 13, 


Es ist biermit der Wert für au 
Durchmesser der glatten Ersatzwelle d bei der gegebenen Linge | 
ermittelt werden. In allen folgenden Fällen sind daher solche Er- 


gegeben und kann auch der 


140 





' satzwellen mit einem Durchmesser an Stelle der Fassonwellen 


gesetzt, deren Durchmesser noch obigem bestimmbar ist. 


II. Fall (Fig. 200, 1). 


Eine glatte Welle ist in beiden Enden ein- 
gespannt und trigt in der Mitte eine Schwungmasse. 

Man kann sich die Masse in zwei gleiche Teile zerlegt 
denken, von welchen der eine, um die auf der einen Seite ein- 
gespannten halben Welle frei schwingt, während der andere Teil 
um die auf der anderen Seite eingespannte halbe Welle frei schwingt. 
Beide Schwingungszablen müssen gleich sein. Bezeichnen wir wie 
früher jenes Drehmoment, welches die ganze Welle (1) um die 
Einheit zu verdrehen imstande ist mit a, so ist für die erwähnten 
Teilschwingungen dieses Drehmoment doppelt so groß, somit 2a, 
da die Verdrehung mit der Länge im verkehrten Verhältnis steht. 


Das in Betracht kommende Trägheitsmoment ist: E J. 


Es gilt somit: 


_ 80 2a 30 7 /4a 
as LS a Y J 
2 

III. Fall (Verallgemeinerung von Il), Fig. 200, 2. 

Eine Welle von verschieden starken Durchmesser 
ist beiderseits eingespannt und trägt an einer beliebigen 
Stelle eine Schwungmasse. 

Man denke sich die Schwungmasse in zwei Teile zerlegt, so 
daß der eine Teil mit dem einen Wellenabschnitt eine Schwingung 
vollführt, deren Schwingungszahl jener der Schwingung des zweiten 
Wellenabschnittes gleich ist. Es müssen daher folgende Beziebungen 


bestehen: u o 
30 un _ 307/0% 
n fb SE Tr la 


In beiden Gleichungen sind a, und az bekannt und i, und i, 
unbekannt. 


und i + la = J. 


E EEE SÉ ER BB pe 
ly la S Du 2 
f a. 8, 
1 ee ear E = o —o 
1 + a, 1 l 8, + a, 
„= 807/80 / a te IHI 
n A n | J l 
& + ag 


Der Fall III geht naturgemäß in Fall II über, wenn die 
beiden Drehmomente, welche die einzelnen Wellenabschnitte um 
die Einheit zu verdrehen im Stande sind, gleich sind; a, = a. 


1 1 1 2 


Dann ist: -+ => — = — ; 
Du ag a 31 
a, = 2a 
, 30 y a 304. 2a 30 Vs 
und somit: 8 = I — Dee = Se 
n 14 n | 1 n J 


IV. Fall (Fig. 201,1). 


Eine irgendwo frei gelagerte (also nicbt eingespannte) 
Welle trägt an jedem Ende je eine Schwungmasse von 
gleicher Größe. 

. Dieses System wird durch einen kurzen tangentiellen Stoß 
in schwingende Bewegung versetzt. Da das System nirgends 
eingespannt ist, zu jeder Schwingung jedoch ein Knotenpunkt 
gehört, für welchen der Ausschlag gleich Null ist, so muß sich 
damit es überhaupt zu einer Schwingung kommen kann, ein 
Knoten bilden. 

Derselbe kann in diesem Falle nur in der Mitte liegen und 
schwingen die beiden Systembälften um diesen Knotenpunkt, als 
wenn die Welle in der Mitte in einem Punkt fest eingespannt 
wäre. Hierbei schwingen die Massen in entgegengesetzter Richtung. 
Wir baben es daher wieder mit zwei Grundschwingungen zu tun, 
deren Eigenschwingungszahlen natürlich gleich sein müssen. 


_ 80 1/2a 
on J 
wobei a für die ganze länge gilt und J für eine Masse. 


8 LV, 


V. Fall (Verallgemeinerung von IV), Fig. 201,8. 


Eine Welle mit verschieden großer Stärke trägt 
beiderseits verschieden große Schwungmassen. 

Damit es zu einer Schwingung kommen kann, muß sich ein : 
Knotenpunkt bilden und zwar muß derselbe so gelegen sein, daß 
die bierdurch gebildeten Systemabschnitte gleiche Eigenschwingungs- ; 
zahlen aufweisen. 


Es muß sein: s=8, oc Hä AL. yr 








und ack 12: 
Ce eee 
a. ag a’ 
wobei a für die ganze Welle gilt ` 
haz E EA E 
mM ae ee 
Ji 8, 
TE | 
Jı + Js 
Fig. 201. Z. A.: Schwingung- ` 1 8° 14.. 


erscheinungen bei Kurbelwellen. 


Dies ist der Wert des zum; 
einen Systemabschnitt gehörigen 
Drehmomentes (a,). Der so gefundene Wert kann zur Bestim-; 
mung der Lage des Knotenpunktes benutzt werden (den man- 
jedoch zur direkten Bestimmung der Eigenschwingungszahl nicht. 
braucht), und zwar wird der Wert der Länge |, (Abschnittlänge)' 
nach 4. bestimmt, in welcher Gleichung alle übrigen Größen: 
nunmehr bekannt sind. 

Der gefundene Wert 1, gilt für die glatte Ersatzwelle des: 
Abschnittes und müssen‘. bei verschiedenen Durchmessern dieses: 
Abschnittes zur Bestimmung der tatsächlichen Lage des Knoten-; 
punktes diese Durchmesser in Rechnung gezogen werden. — | 


atts 


Durch Einsetzen des Wertes fiir a, = a -—_——~ in die Glei-. 
Ja 
chung e = = > ergibt sich: | 
1 
30 +55. 30 1 1) a. 
8 = — Ja e = e éi Ve 
a Vergy oe dE + 3) | 


Dieser Fall geht wieder in re über wenn die Trägheits-: 
momente gleich sind. (Schluß folgt.) 


Ein Vorschlag zur Verbesserung der sog. Zahn- 
gliederketten. i 
Mit Abbildung, Fig. 202. ' 


Zusammenfassung. Beschrieben ist eine neuartige Zahnglieder- 
Gelenkkette mit starrer, symmetrischer Zahnform und stets radial beim. 
Lauf über das Zahnrad sich einstellenden Zähnen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß der Drebpunkt der Kettenglieder außerhalb der Achse 
der als Wälzrollen ausgebildeten und in konzentrisch um ebenjenen 
ue ideellen) Drebpuvkt der Glieder angebrachten Schlitzen rollenden 

ettenzapfen liegt, so daß der ideelle Drehpunkt nicht mehr an d 
Material ESA ist und außerbalb des Kettengliedes verlegt werden 
kann. 

Im folgenden soll gezeigt werden, wie sich die belasten 
Zahngliederketten durch Beseitigung einiger ihnen noch an- 
haftender Mängel verbessern lassen. 

Diese Mängel bestehen darin, daß bei der »Renold“- Kette 
die Zahneinstellung beim Auflauf auf das Rad wohl eine radiale 
ist, daß sich dagegen die Zahnform der Kette und der Radzahn- 
liicken mit jeder Záhnezahl des Kettenrades andert. Bei der Morse- 
Kette wiederum bleibt umgekehrt wohl der Kettenzahn in gleicher 
Form, stellt sich aber auf dem Rad nicht radial ein, weshalb die 
Zähne des Rades bei jeder. Zähnezahl in einem anderen Winkel 
zum Radius stehen. Ebenso läuft diese Kette am besten nur in 
einer Drehrichtung. Bei beiden Ketten sind außerdem zur Ver- 
minderung bzw. möglichsten Vermeidung der Drehzapfenreibung 
Mittel erforderlich, die bei der Herstellung der Kette angewendet 
` werden müssen, infolgedessen viel Arbeit erfordern und im Betrieb 
immer noch einen größeren Prozentsatz der zu übertragenden 
Kraft verzehren. 


141 


. gleichzeitig 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


Hier setzt nun der Vorschlag ein. 

Friedrich Sandrock in Karlsruhe i. B. empfiehlt. näm- 
lich eine Kettenform, bei der sich die Kettenzähne unabhängig 
von der Größe der Zahl der Kettenradzühne beim Auflauf auf 
das Rad nicht nur stets radial einstellen, sondern auch die Ketten- 
zahnform und damit die Radzahn!ücke bei jeder Zähnezahl 
stets die gleiche ist und gleichgerichtet bleibt. Ebenso wird die 
Reibung am Gelenk, weil dieses als Walzengelenk ausgebildet ist, 
nur gering, desgl. bleibt die Drehrichtung ohne Einfluß auf die 
Kette. 

Der Grundgedanke der Neuheit (vgl. P. 261572) liegt darin, 
daß, um eine „Rollgelenkigkeit‘‘ und eine radiale Stellung der 
starren Kettenzahnformen bei deren Auflage auf dem Rad zu 
erreichen, zunächst anstelle des Drehzapfens der theoretische 
Drehpunkt der Kettenglieder von der Mitte des Kettenzahnes weg 
zwischen die Kettenzähne verlegt wurde. Weiter versah man, 
von diesem Drehpunkt der beiden Nachbarzähne ausgehend, zur 
Erlangung der Rollgelenkigkeit, die beiden Kettenglieder mit 
runden Schlitzen fiir die Rollzapfen, derart, daB das eine Glied 
selbst als Laufbolzen fiir die Rollenzapfen, das andere als Gegen- 
stück hierzu dient. _ 

Die Rollzapfen und deren Schlitze sind nun so angeordnet, 
da8 der eine bei jeder Stellung der Kette auch als Kettenbolzen 
zur Aufnahme der Zugkraft dient. 

Fig. 202, Skz. 2, zeigt das Bruchstiick einer solchen Kette 
mit gróBerer Teilung. Man kann an ihm die Wirkung der Roll- 
gelenkigkeit und die Stellung der Kettenzáhne leicht verfolgen. 

Fig. 202, Skz. 1, gibt die Stellung der Zähne und der Rollzapfen, 
bzw. Kettenbolzen bei der gestreckten Kette sowie beim Lauf 
derselben über Räder mit verschieden groBem Durchmesser. 

Die Kettenglieder a,, a, usw. haben symmetrisch gefornite, 
senkrecht zur Kette gerichtete Zähne b,, b,. Der ideelle Dreh- 
punkt der 
Kettenglie- 
der liegt 
zwischen den 

Ketten- 
zähnen, wo- 
durch sich 
zwei benach- 
barte Zähne 
beim Lenken 

der Kette 


einander zu- 
neigen, 80 
daß die stets 
radiale Ket- 
tenzahnein- u? Va ert 
stellung eee 
gegeniiber 
den Rad- = 
zähnen er- 4 
reicht wird. 
Die Drehung 
um den ide- 
ellen Dreh- 
punkt c er- 
folgt nun — 
anstatt. um 
einen etwa 
dort einge- 
setzten Bolzen — in der Weise, daß in den Kettengliedern 
Schlitze h, i, k, 1 von der Breite m und n angebracht sind. Die 
Begrenzung der Schlitze bilden um den Punkt c als Mittelpunkt 
gelegte, aus den Radien dd, und e, e, gebildete Rollkreise ff, 
und gg,; in diese sind die Rollzapfen o und p eingeschoben. 

Die Wirkung dieser Schlitzanordnung in den Rollkreisen f, f, 
und g,g, ist nun die, daß beim Lenken der Kettenglieder um c 
sich die Kreise g, g, des Kettengliedes a, und die Kreise f, f, des 
Kettengliedes a, gegeneinander um den gemeinsamen Drehpunkt c 
durch Vermittlung der in den Schlitzen eingeschobenen Rollzapfen o, 
p verschwingen. Die Bewegung der Kettenglieder ist somit um den 
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Fig. 202. Z. A.: Ein Vorschlag sur Verbesserung der 
sog.. Zahngliederketten. | 
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Punkt c genau festgelegt. Die Schlitze sind nur kurz, da die Roll- 
zapfen nur über etwa */,g (20°) des Umfanges f, f, vom Rollkreis 
hin und zurück rollen. Die Schlitze i sind an einer solchen Stelle 
— z. B. in Mitte des Kettenzahnes — angeordnet, daß der in die 
Schlitze eingeschobene Rollzapfen p zugleich auch als Ketten- 
bolzen zur Aufnahme der Zugkraft dient. Der Drehpunkt c der 
Kettenglieder ist eben, weil der Kettenbolzen an jener Stelle fort- 
fällt, nicht mehr gleichfalls auch die Stelle, auf der die Kraft- 
übertragung von Glied zu Glied stattfindet. 

Naturgemäß sind noch andere Ausführungsarten möglich, 
als die im Beispiel angedeutete. So kann der Drehpunkt c auch 
an eine andere Stelle, als im Beispiel gewählt, gelegt werden; 
ebenso kann er seine Stelle etwas ändern; desgl. können die Roll- 
kreise f, g geändert oder in Kurven 
verwandelt und damit auch die 
Schlitze für die Rollzapfen an 
andere Stellen verlegt und dadurch 
die Kettenform ganz anders ge- 
staltet werden. —. 

Die Wirkungsweise der Kette 
ist aus Fig. 202, Skz. 1 und 2 er- 
sichtlich. In Skz. 2 sind zwei 
Kettenzähne so gelenkt, daß sie in 
einen Triebling von neun Zähnen 
eingreifen würden. Die Rollzapfen 
bzw. der Kettenbolzen haben daher 
infolge der Drehung des Gliedes a, 
ın der Richtung des Pfeiles um den 
Punkt c, Skz. 2, ihren größtnötigen 
Weg zurückgelegt; sie stehen im 
Schlitz i des Zahnes an der höch- 
sten Stelle und im Schlitz k des 
Gliedrumpfes an dessen vom Zahn 
abgelegenen Ende. Ist die Kette 
gestreckt, so stehen die Rollen an 
den entgegengesetzten Enden der 
Schlitze. Der Kettenbolzen p drückt 
auch in seiner höchsten Stellung noch 
senkrecht auf die Zahnflanke des 
Radzahnes, und es treten daher 
keine den Zahn abhebende Kräfte 
auf. 

Skz. 1 zeigt die Stellung der 
Kettenzähne, der Rollen und Ketten- 
glieder beim Lauf der Kette über 
zwei Räder mit genau gleicher und 
radial gerichteter Zahnlückenform, 
von denen das eine Rad neun, das 
andere 40 Zähne hat. Die Zähne 
haben an beiden Seiten Borde, 
welche als Führung für die Kette 
dienen. 





Fig. 203. Z. A.: Berechnung 
eines eisernen Schornsteins. 


Berechnung eines eisernen Schornsteins. 
Von Max Otto in Leisnig i. S. 
Mit Abbildung, Fig. 203. 


Für eine Kesselheizfläche von H = 114 qm soll ein eiserner 
Schornstein von d = 0,75 m lichtem Durohmesser und ô = 6 mm 
Blechstärke berechnet werden. 

Der wirksame Querschnitt ergab sich bei der Berechnung zu 
E = 0,33 qm. 

0,0146-H 


Aus E = Kia ergibt sich die Höhe des Schornsteins zu: 
0,0146-H\? /0,0146 - 114\? 
h == Sun... = ee ee a = 2 
>=). 
Der Schornstein wird mit vier Spannstangen, welche in einer 
Hohe: b= h= EE 


unter einem Steigungswinkel œ = 35° angreifen, an benachbarten 
Bauten verankert. Nimmt man den Winddruck gegen 1 qm senk- 
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rechte Projektionsfläche eines zylindrischen Körpers mit wọ = 100 kg 
an, so erhält das obere Ende des Schornsteins, welches den Angriffs- 
punkt der Spannstangen noch um hz = Dm überragt, einen Wind- 
druck: P=D- h, - wọ = 0,762-6-100 =~ 460 kg, wenn D = 0,762 
der äußere Rohrdurchmesser ist. 

Der untere Teil des Schornsteins zwischen Fuß und Angriffs- 
punkt der Spannstangen wird mit einem Winddruck: P, =D. b, - wy 
= 0,762 - 19 - 100 = ~ 1450 kg belastet. 

Der Horizontalzug auf jede Spannstange bei der ungünstigsten 
Windrichtung stellt sich auf: 

P, =P + a — 460 + — 1185 kg. 
Die tatsächliche Zugkraft ist bei einem Neigungswinkel von 35": 


P, 1185 
E ase AA 
Wählt man Spannstangen von d = 2 cm Durchmesser und 
einer Bruchfestigkeit des Materials k, = 4000 kg, so ergibt sich der 
Maximalzug für jede Stange zu: 





‚A 0,2. 1 k, = 91 a - 4000 = 12 560 kg, 
mithin ist die Sicherheit gegen Bruch: 
Z 12560 : 
P, nm > eine sechsfache. 


Betrachtet man das obere Ende des Schornsteins von b, 
= 600 cm Länge als einseitig eingespaunten Träger, auf welchen 
die Last des Winddruckes P = 460 kg gleichmäßig verteilt wirkt, 
so erhält man ein Biegungsmoment: 

M = nn. — ee = 138 000 keem, 
und das Widerstandsmoment des Querschnittes: 
D‘—d‘ «a 76,24 — 754 3,14 
ER, . — = 26 8. 
D “82 76,2 Re nem 

Demnach ergibt sich aus M, = W- k die Beanspruchung des 

Materials zu: 


W = 











M, _ 138000 
W — 2664 

Das Biegungsmoment des Schornsteinrohres von der Höhe bh, 
= 19 m ist: 


kp = = 51,8 kg/gem. 


P,-h, 1450-1900 


M, = 5 MN ee 344 375 kgem. 
Die Materialbeanspruchung beträgt bei demselben Widerstands- 
M, 344875 
moment: k, = Wo oe EE 130 kgjgem. 


Konstruktive Maßnahmen an Kartoffel-Trocken- 
einrichtungen. 
Von Ingenieur Carl Wetzel. 
Mit Abbildungen, Fig. 204 u. 205. 


Zusammenfassung. Nach kurzen allgemeinen Betrachtungen über 
das Kartoffel-Trocknen geht der Verf. auf die zweckmäßige Einrichtung 
der diesem Zwecke dienenden Apparate ein und macht Vorschläge zu 
deren konstruktiver Ausgestaltung. 


Durch Waschen, Zerkleinern und Trocknen der Kartoffeln 
sucht man für diese neue Verwertungs-, Absatz- und Industrie- 
gebiete zu erschließen. Durch die Größe und Zerkleinerung der 
Kartoffeln ergeben sich nun aber Unterschiede in der Trocknerei, 
die beachtenswert sind, wenn besondere Vorteile durch das Trocknen 
ganzer oder zerkleinerter Kartoffeln erzielt werden sollen. Es 
zeigt sich, daß in dünne Scheiben, Schnitzel oder dergl. zer- 
teilte Kartoffeln schneller als unzerteilte Kartoffeln ge- 
trocknet werden. 

Zur Zerkleinerung der durch Waschen gereinigten Kartoffeln 
verwendet man rotierende Scheiben, die an einer Seite, in der Nähe 
des Umfanges, mit Schneidemessern belegt sind. Die Kartoffeln 
werden in Füllkästen gebracht, aus welchen sie in Schnitten durch 
die schnell bewegten Messer zur Abführung kommen. 
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Um die Schwungkraft der Massebewegung am Scheibenum- 
fange zur Erleichterung der Schnittarbeit auszunutzen, hat man 
die Messer am Umfange der Scheiben angebracht, auch Trommeln 
oder Walzen hergestellt, die am Umfange mit Messern versehen 
sind. Die bewegten Kartoffelscheiben, Schnitzel oder dergl. werden 
auf der innen liegenden Trommelseite durch Forderspiralen heraus- 
geschoben. Sind dagegen die Schneidtrommeln schräg oder 
senkrecht aufgestellt, so fallen die zwischen den Messern entstan- 
denen Scheiben oder dergl. ohne Verwendung einer besonderen 
Fördervorrichtung aus den Trommeln heraus. 


Das Trocknen von ganzen und zerkleinerten Kartoffeln, 


kann in Trommeln, Öfen und anderen geeigneten Räumen erfolgen. 





Fig. 204. Z. A.: Konstruktive Maßnahmen an Kartoffel- 


Trockeneinrichtungen. 


Zum Heizen der Trommeln wird entweder Warmwasser oder Dampf 
verwendet. Ferner sind Heizungen mittels erwärmter Luftströme 
möglich. 

Um bei Dauerbetrieb die Kartoffeln während des Trocknens 
den Heiztrommeln entlang befördern zu können, werden die Trom- 
meln in eine etwas geneigte Lage gebracht und in Drehung versetzt 
Die Umtriebsgeschwindigkeit der Trommeln wird entsprechend 
der Trocknungszeit der Kartoffeln bestimmt. Die Förderung der 
Kartoffeln in der Trockentrommel kann auch durch Verstellung 
der schrägen Trommellage reguliert werden. Zur Ausnutzung 
der Wärme werden an der inneren Seite der Trommelwand Spiral- 
heizrohre angebracht, und damit keine Wärme an der Umfangs- 
fläche der Trommel ausströmt, wird die Trommelfläche mit Wärme- 
schutzmasse bedeckt. 

Bei Verwendung erwärmter Luftströme in Trommeln ist die 
Förderung der Trockenluft durch Ventilatoren zu empfehlen. Um 
die Luftförderung während des Umlaufes der Trommel zu er- 
leichtern, braucht man die Trommel nur bis zu einer be- 
stimmten Höhe mit Kartoffeln zu füllen, so daß die Trockenluft 
im oberen Teil der Trommel von einem Ende zum anderen getrieben 
werden kann. Die Kartoffeln stürzen während der Umdrehung der 
Trommel durcheinander und somit wird die Wärme in der Höhe 
der Trommelfüllung gut verteilt. Die Trockenluft wird den Kar- 
toffeln entgegen getrieben. 

Bei dieser Betriebsweise werden die getrockneten Kartoffeln 
an der Seite der Trommel abgeführt, wo die Trockenluft zugeführt 
wird. An diese Stelle der Trommel wird ein Behälter gebracht, 
. um die Kartoffeln unter Verschluß abführen zu können. Die ein- 
getriebene Trockenluft darf an dieser Stelle nicht zur Ausströmung 
kommen. Dies wird verhindert, wenn der Kartoffelabzug beständig 
unter einer bestimmten Füllhöhe im Behälter erfolgt. 

Die Kartoffelfüllung wird noch mehr von der erwärmten 
Trockenluft umhüllt, wenn die mit Kartoffeln gefüllte Trommel 
. in einem Deckzylinder mit dem nötigen Zwischenraum angebracht 
ist. Die Trockentrommel wird im Deckzylinder in Umdrehung 
gesetzt, und damit die Trockenluft am Umfange der Trocken- 
trommel zirkulieren kann, fertigt man die Trommel aus Draht- 
geflecht, Stäben oder dergl. mit genügend weiten Luftfugen. 

Der Zwischenraum wird an der vorderen Seite der Trommel 
mittels einer Deckscheibe geschlossen, damit keine Kartoffeln 
aus dem Zuführungsbehälter in diesen gelangen. Die Trommel 
kann aber auch soweit aus dem Deckzylinder vorstehen, daß die 
Trockenluft leichter aus dem Zwischenraum abzuführen ist. 
der Füllbehälter genügend weit in die Trommel eingeführt, so können 
bei Verdeckung der freibleibenden Stirnfläche der Trommel keine 
Kartoffeln in den am Umfange der Trommel hergestellten Zwischen- 
raum für die Beförderung der Trockenluft fallen. 

Eine solche Trommel mit Deckzylinder ist in Fig. 204 darge- 
stellt. Der Deckzylinder a kann durch einzelne Stützen auf der 


entgegengefiihrt werden. 
Wird. 
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Trommel n befestigt werden. An der Seite der Warmluftzuführung 
bleibt der Zwischenraum w offen, während derselbe an der gegen- 
überliegenden Seite des Abzuges zum Teil durch Platten bedeckt 
wird. Der an der vorderen Seite der Trommel angebrachte Füll- 
behälter m kann eine Zuführungsöffnung z in die Trommel von 
gleicher Breite und Höhe erhalten. | 

Wird der Deckzylinder nicht mit der Trommel in Umdrehung 
gesetzt, so kann nach Fig. 205 der Raum w unten weiter als oben 
hergestellt werden. Die Trommel n wird im Deckzylinder a, soweit 
es der Umtrieb ermöglicht, bis an die obere Seite gehoben und in 
dieser Lage in Umdrehung gesetzt. Da der obere Teil der Trommel 
nicht mit Kartoffeln vollgefüllt wird, so wird infolge der Um- 
drehung der Trommel der freie Raum s mehr an der Seite her- 
gestellt. Durch die Bewegung der Kartoffeln in diesem veränder- 
lichen Raume wird die Trockenluft im Zwischenraum w noch in eine 
drehende Bewegung versetzt, somit mehr gegen die Füllung getrieben. 

Die Abführung der Trockenluft aus dem Zwischenraum an 
der Seite der Kartoffelzuführung kann in vollem Umfange der 
Trommel erfolgen. Da man aber die Luft zweckmäßig nach einer 
Seite der Maschine abführt, so wird die Luft vor dem Zwischenraum 
in einem Gehäuse, mit welchem ein Ableitungsrohr verbunden 
werden kann, zur Abführung gebracht. 

Lange Trommeln können durch Tragrollen gestützt werden. 
Wird die Vorrichtung mit Rückführung der Kartoffeln eingerichtet, 
so bekommt jede Trockenabteilung erwärmte Luft zugeführt. Auch 
auf diese Weise können leistungsfähige, ununterbrochene Trocken- 
betriebe hergestellt werden. 

Ferner ist das Trocknen von Kartoffeln auf Zugbändern, 
die aus Drahtgeflecht hergestellt sind, ausführbar. Man kann 
die Kartoffeln auf übereinander angeordneten Zügen vor- und rück- 
wärts bewegen. Bei Überführung der Kartoffelschicht von einem 
Zugbande auf das andere erfolgt ein Wenden und Mischen derselben. 
Eine gleichmäßige Verteilung der Kartoffeln in jedem Zuge ist durch 
einstellbare Streicher zu ermöglichen. Die Dicke der Schicht 
wird so bemessen, daß ein vollständiges Trocknen der Kartoffeln 
in diesem Zuge erreicht wird. d 

Man kann auch die Trockenluft entlang der Zugbänder treiben. 

Die Trockenluft wird, sobald sie Feuchtigkeit aufnimmt, 
ausgenutzt und kann bei Verwendung langer Zugbánder gewechselt 
werden. 

An der Wechselstelle der Heizluftströmung soll kein Teil der 
Trockenluft unausgenutzt zur Abführung kommen. Zweckmäßig 
ist es, die Wechselstelle in geniigender Entfernung von der náchsten 
Luftstrómung anzubringen. Zwi- 
schen der Ab- und Zuführungs- 
stelle der Luftströmung kann eine 
Verschlußwand eingestellt werden, 
durch die es möglich ist, die Luft- 
strómung zu unterbrechen. Die 
Verschlußwand ist nach der Dicke 
der aufgebrachten Kartoffelschicht 
einstellbar. 

Der Verschluß läßt sich über 
und unter dem Zugbande an- 
bringen. Die Regulierung der Ver- 
schlüsse wird dadurch ermöglicht, 
daB die Wand aus zwei gegen- 
einander verschiebbaren Teilen be- 
steht. Auch bei dieser Vorrich- 
tung kann die Trockenluft senk- 
recht gegen die Zugbänder getrieben werden und die Zu- und Ab- 
führung der Trockenluft wird nach der Breite der Zugbänder ein- 
gerichtet. 

Auch beim Trockenbetrieb mittels auf- und abwärts be- 
wegbaren Hordenzügen kann die Luftströmung den Horden 
Da man auf der abwärts ziehenden 
Seite der Horden die getrockneten Kartoffeln unten abnimmt, 
so wird die erwärmte Trockenluft den abwärtsziehenden Horden 
von unten entgegen getrieben. Die Horden werden mit solcher 
Geschwindigkeit gezogen, daß die Kartoffeln an der tiefsten Stelle 
des Hordenzuges getrocknet abgenommen werden können. 

Die Einführung der Trockenluft in diese Trockenschächte 
erfolgt zweckmäßig in senkrecht hergestellten Seitenkanälen oder 





Fig. 205. Z. A.: Konstruktive 
Maßnahmen an Kartoffel- 
Trockeneinrichtungen. 
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Röhren von genügender Weite. Zur besseren Verteilung der Warm- 
luft in den Schächten können an jeder Seite eines Schachtes 
Ausströmungsöffnungen hergestellt werden. Um die Trockenluft 
in die Mitte des Schachtes zu treiben, werden die Luftausmündungen 
etwas schräg gegen die Hordenzüge gerichtet. Da man in diesem 
Falle in der Mitte des Aufzuges eine bleibende Warmluftströmung 
herzustellen sucht, so versieht man die Horden in der Mitte mit 
einem erhöhten Draltgeflechtkórper, der nicht mit Kartoffeln 
bedeckt wird. 

Die Luftzirkulation in der Mitte der Trockenhorden ist auf 
beiden Seiten der Vorrichtung beachtenswert. Es kann die gegen 
die abwärts bewegten Horden getriebene Trockenluft in-der Mitte 
hochgeführt und mehr auf dem aufgebrachten Gut verteilt werden. 
Bei dieser Einrichtung strömt die Trockenluft bei dicht gelagerten 


Kartoffelschichten nicht nur an den Seiten des Trockenschachtes ` 


in die Hóhe, sondern auch mit in der Mitte der Horden. Es kónnen 


sonach auch größere Horden mit zwei und mehr Luftführungen | 


in bester Verteilung Verwendung finden. Man kann die Geschwin- 


digkeit der Horden genau dem Fortschreiten des Trocknungs- ' 


prozesses selbst einstellen. 


Durch Verteilung der Luftzüge in den Horden können weiter | 


Trockenflächen von verschiedener Größe geschaffen werden. 


Die Geschwindigkeit der 'Prockenluft bei Hochführung durch ` 
die Horden und an den Seiten des Heizschachtes kann ganz nach ` 
Bedarf eingestellt: werden, wenn zur Beförderung derselben Gebläse- ' 
maschinen, Druckventilatoren oder dergl. zur Verwendung kommen. ! 
Wird die Wärme nur durch natürlichen Zug gegen die Horden ' 
geleitet, so müssen diese so langsam bewegt werden, daß man 
die darauf liegenden Kartoffeln doch vollständig getrocknet ab- 
In diesem Falle kann der Hordenzug sogar mit 


nehmen kann. 
Unterbrechungen bewegt werden. 


Die Führung der erwärmten Trockenluft in den Förderschächten | 
Das gilt ` 
auch fiir die Scháchte, in welchen die Trockenhorden in die Hóhe ' 


auf natiirlichem Wege erfolgt stets von unten nach oben. 


gezogen werden. Selbst in dem zweiten Schachte jedes Horden- 


zuges, in dem sich die Horden abwárts bewegen, wird die unten : 
Auf diese Weise kann 
die Trockenluft entsprechend der Größe der Horden und der Dicke ` 


eingeführte Trockenluft oben abgeführt. 


von deren Beschüttung ausgenützt werden. Da man die Horden- 


züge bei natürlicher Zuführung der Trockenluft in manchen Fällen ` 
mit Unterbrechung betreibt, so kann man die gebrauchte Heizluft | 
auch in der Höhe des Schachtes zum Abzug bringen, wo sie die beste ' 
Ausnutzung zum Trocknen gefunden hat, also infolge der auf- ; 
genommenen Feuchtigkeit nicht weiter zum Trocknen verwendet : 
In diesem Falle werden Hordenzüge in der Höhe ' 


werden kann. 
gebraucht, bis zu welcher die Trockenluft ausgenutzt wird. 


In Trockenöfen mit Sohlenheizung können die auf Schienen '| - 
liegenden Horden auf einer Seite in den Trockenraum geschoben ' 
Erleichtert wird der , 
Betrieb durch falırbare Horden. Die Tragrollen und Schienen kann ; 
man über den Horden anbringen. Die im Ofen entstehenden Trocken- | 


und auf der anderen herausgezogen werden. 


dämpfe dagegen werden an der Decke abgezogen. 


Steinbrecher. 
Mit Abbildung, Fig. 206. 


Zusammenfassung. Der beschriebene Steinbrecher kennzeichnet 
sich dadurch, daß seine Maulweite durch Verstellen eines Schrauben- 


keiles geändert werden kann. lie federnde Lagerung der beweglichen 


Backe verhindert Brüche. 


Durch Fig. 206 ist ein in den Abmessungen der nachstehenden 
Tabelle schon mehrfach zur Ausführung gekommener Steinbrecher 


veranschaulicht. 
Die Maschine besitzt ein außerordentlich kräftiges Gehäuse e, 


in dem bei e, die feste Brechbacke untergebracht ist. Dieser gegen- ' 


über steht die bewegliche Backe d, welche um eine in zwei Augen 
am Gehäuse gelagerte Achse schwingen kann. Diese Schwingung 
der Backe wird durch die Plenelstange b hervorgerufen, die ex- 
zentrisch auf der Antriebswelle a sitzt und die Bewegung ihres 
Stumpfes durch die gelenkig gelagerten Platten c auf die Backe d 
überträgt. Eine zweite Platte stützt die Pleuelstange b gegen die 
Verkeilung fab. Der Keil der letzteren kann mit Hilfe einer Schrau- 
benspindel gehoben und gesenkt werden. Dadurch ändert man die 
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-Mauerweite. 





e A A= A KK KK 


Tabelle zum Steinbrecher mit Riemenantrieb. 


500 | 600 

















Brechmaulbreite mm | 200 | 250 | 300 | 400 
Brechmaulweite . . . . . 4, , 100 | 150 | 200 | 250 | 820 | 360 
Durchmesser d. EE „ | 425 ' 500 | 600 | 700 | 850 | 1000 
Breite der Riemenscheiben . ,, | 110 | 130 | 160 | 200 220 225 
Touren d. Riemenscheiben i, d Min. | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 250 
Kraftbedarf des Brechers in PS =.| 2 | 8 6 11 16 22 
| Leistung bei 50 mm Spalt in der 
Stunde. e ca. kg | 600 | 1200 | 2200 | 4500 | 7000 .10000 
‚Gewicht d. EN Maschine ,, ,, | 900 | 1800 | 3000 | 4800 | 7300 11000 
Raumbedarf {à Länge mm ¡1450 | 1700 | 1900 | 2250 | 2500 2850 
des A 0% 900 | 1000 | 1200 | 1450 , 1700 1950 
Brechers | IE > 12 Se se = 950 


1150 | 1350 | 1550 1750 





Fig. 206. Z. A.: Steinbrecher. 


Brüche im System werden durch den Federpuffer g 
verhindert, dessen Stange (g) mit dem einen Ende an der beweg- 
lichen Backe d angeschlossen ist, während am anderen die Puffer- 
feder angreift. Oehmichen. 


Notiz. 


Die Frage: Sind Verfahren zur Herstellung von Geschmack- 
mustern patentfahig? beantwortet das Internationale Patentbureau 
Ing. Carl Fr. Reichelt, Berlin SW. 48 wie folgt: Das Reichsgericht 
hat entschieden: Es ist zwar nicht móglich, ein individuelles Ge- 
schmackmuster in der Weise unter Patentschutz zu stellen, daß 
man das Verfahren, durch das es geschaffen ist, zum Patent an- 
meldet. Wohl aber ist ein neues technisches Verfahren dem Patent- 
schutze dann zugánglich, wenn dadurch der Weg zur Schaffung 
neuer Art, einer ganzen Gattung von Geschmackmustern, die 
wieder unter sich individuell verschieden sein können, eröffnet 
wird. Es ist also Patentfähigkeit vorhanden, sobald der Anmelder 
ein neues technisches Verfahren angegeben hat, mittels dessen 
Geschmackmuster mit einem neuen dekorativen Effekt geschaffen 
wären, die untereinander wieder einer verschiedenartigen Aus- 
gestaltung fähig wären. Der Anmelder hätte dann die Bahn für 
eine neue und mannigfaltige technische Betätigung geschaffen. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 
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Eine neue Fallmühle, 
(Schlagmaschine). 


Mit Abbildung, Fig. 207. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist eine Fallmühle zum Zer- 
kleinern härterer Stoffe, welche sich dadurch kennzeichnet, daß in einer 
geschlossenen Trommel sich ein System von hammerartigen Schlägern 
im Kreise dreht, das das Rohmaterial einmal. durch Schlag und weiter 
durch Werfen gegen feste Brechblöcke zerkleinert. Ein rotierender 
gelochter Mantel läßt nur Stücke bis zu einer gegebenen Korngröße 
aus der Trommel austreten. | 


Als im Jahre 1895 der Franzose Chapitel seinen ersten ,,Con- 
casseur a marteaux mobiles“ konstruierte, dachte kaum jemand 
daran, daß diese Maschine in Form der Kugelfallmühle binnen 
wenigen Jahren allgemein angewandt werden würde. Es steht eben 
fest, daß das beste Mittel, um härtere und harte Materialien rationell 
d. h. so zu zerkleinern, daß kein ‚Mehl‘, sondern ,,Griese“ ent- 
stehen, der Stoß | 
bezw. Schlag ist. —. 

Eine Verbesse- 
rung der alten Cha- 
pitelschen Fallmühle 
ist nun im „Bro- 
yeur-Concasseur” 
System Chapitel- 
Lauret zu finden, 
den Fig. 207 im 
Lángen- und Quer- 
schnitt wiedergibt. 

Genau genom- 
men wird in dieser, 
äußerlich an die 

Kugelmühle erin- 
nernden Maschine, 
die Zerkleinerung 

des Rohmateriales 
nicht durch den 
reinen Fall, sondern 
durch Schlag und 
Fall erreicht. Ham- 
merartig gestaltete, 
schnellkreisende Schläger erteilen dem zu: zerkleinernden Material 
Stöße und treiben es dadurch gegen festgelagerte Brechbacken, an 
deren scharfen Kanten die Stücke sich verletzen. Von den Backen 
zwischen die Schläger zurückfallend, werden die Stücke von neuem 
fortgeschleudert und so fort, bis der gewünschte Feinheitsgrad 
erreicht ist. 
__ Auf diese Weise entsteht ein Produkt von Griesform, das 
sich dadurch kennzeichnet, daß es nur ganz geringe Mengen von 
Staub enthält (vergl. weiter unten) und die einzelnen Grieskörner 
sehr scharfkantig sind. 

Die Maschine wird fahrbar und ortsfest ausgeführt. Konstruktiv 
unterscheiden sich beide Typen nur durch die Abmessungen; die 
fahrbare Maschine ist stets die kleinere und findet ihre Lagerung 
auf den zwei Längsbalken eines vierräderigen Wagens, auf dessem 
vorderen Teile die antreibende Benzin- oder Petroleummaschine 
nebst ihrem Rückkühlapparat Aufstellung gefunden hat. 

Das Gehäuse ist zylindrisch; seine Seitenwände und auch 
sewisse Partien des zylindrischen Teiles sind stark gepanzert. 
Ein Teil dieser Platten läßt sich auswechseln und ist zu diesem 
Zwecke nur angeschraubt. Des weiteren sitzt in der einen Seiten- 
wand der Zulauf für das zu zerkleinernde Material. Nahe der 
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Fig. 207. Z. A.: Eine neue Fallmühle. 


tiefsten Stelle findet sich dann eine zweite Öffnung, durch welche 
das zerkleinerte Material austreten kann. 


Im oberen Teile der Brechkammer sind parallel und in gewissen 
Abständen zueinander eine Anzahl massiver Stahlbarren e so be- 
festigt, daß die an sie geschleuderten Rohstoffe stets auf scharfe 
Kanten treffen. 


Eine horizontale Welle b, welche in zwei außerhalb der Trommel 
auf der Grundplatte der Maschine ruhenden Stahllagern mit Ring- 
schmierung ihren Halt findet, trägt innerhalb der Trommel ein 
System von Schlägern d. Die Schläger sind durch Bolzen, so an 
entsprechenden Vorsprüngen c, einer über die Welle b gesteckten 
Hülse gelagert, daß sie frei um die Bolzen schwingen können, 
aber durch sie gezwungen werden, an der Drehung der Welle b 
teilzunehmen. 


Unterhalb der Welle b ist in einem durch Versuche festge- 
stellten Abstande ein halbzylindrisch gestalteter Knüppelrost ein- 
geschaltet. Dieser 
schließt die Brech- 
kammer nach unten, 
so daß an die Wan- 
dung der Trommel h 
tatsächlich nur Ma- 
terial gelangen kann, 
das die Brechkammer 
durchlaufen hat. 

Die Trommel h 
ist mit starkem Blech 
belegt, dessen Lo- 
chungen in ihren Ab- 
messungen der ge- 
A wünschten Korn- 
größe entsprechen. 
Sie ist weiter mit 
quergestellten Fang- 
NN blechen (Winkeln) 
NN __ versehen, welche die 
$ nicht genügend zer- 

kleinerten Mate- 
rialien beim Rotieren 
der Trommel. mit 
hochnehmen und in die Brechkammer zuriickleiten. 

Der Antrieb der Trommel erfolgt von einer Riemenscheibe 
auf der Welle b aus durch Vermittelung der Riemenscheibe g und 
zweier Reibräder auf der Achse f. Schmale Laufringe an den Seiten- 
wänden der Brechkammer bilden die Laufstellen bzw. Führungen 
für den rotierenden Teil der Trommel. Eine Druckrolle am pen- 
delnden Gewichtshebel hält den Antriebsriemen für die Trommel- 
drehung gespannt. 

Der Antrieb der Welle b und damit der ganzen Maschine er- 
folgt durch Vermittelung der Scheiben a von irgend einer Kraft- 
quelle aus ebenfalls durch Riemen. Die Losscheibe enthält eine 
Metallbüchse. Der Ausrücker läßt sich von Hand verstellen. Ebenso 
sind die Stäbe des halbzylindrischen Rostes einzeln aushebbar, 
während die Blöcke e durch Schrauben in der einmal bestimmten 
Lage in der Brechkammer festgehalten werden. 

Die Arbeitsweise der Maschine ist an Hand der Skizze 1, 
Fig. 207 leicht zu verstehen. Das in den Trichter i aufgegebene 
Material gleitet in diesem, in der Menge durch eine belastete Klappe 
geregelt, nach unten. Es fällt beim Eintritt in die Brechkammer 
auf ein Leitblech und wird von diesem den Schlagern d zugeführt‘ 
Diese erfassen das Material, indem sie ihm durch Schläge eine 
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gewisse Zentrifugalgeschwindigkeit erteilen und schleudern es so 
gegen die festen Stábe e. Dort zerschellen die Materialien und fallen 
als kleinere Stiicke wieder auf die Schlager. Jetzt wiederholt sich 
das Spiel und setzt sich so lange fort, bis ein gewiinschter Grad 
der Feinheit erreicht ist. Die Stábe des halbzylindrischen Rostes 
unterstiitzen den Zerkleinerungsvorgang. 

Das genügend zerkleinerte Material fällt auf das Blech der 
Trommel, wird von diesem zunächst mitgenommen und schließlich 
fallen diejenigen Stücke, welche in den Abmessungen geringer sind, 
als die Löcher im Trommelmantel, aus der Trommel heraus in eine 
Grube. Dort bleiben sie liegen, bis Arbeiter die Stücke in die Förder- 
hunte verladen. 

Über die Wirkung der Schläger d enthält ein Bericht im 
„Portef. économ. des mach.“ die Mitteilung, daß man selbst aus 
einem so weichen Material, wie es Zucker darstellt, 


68% Gries Nr. 1, 
30% , Nr. 2 und nur 
2%, Mehl 
= 100% 
pro 100 kg erhalten habe. 

Die Maschine wird, wie in derselben Quelle angegeben, zurzeit 
in fünf Größen ausgeführt, deren kleinste ein Gewicht von 250 kg 
hat und 1 PS an Betriebskraft beansprucht; ihre Schláger kreisen 
mit 1200 bis 4000 Umláufen in der Minute, je nach dem Zweck, 
den die Maschine jeweilig zu erfüllen hat. Die größte Maschine 
wiegt 3800 kg, bedarf einer Betriebskraft von 16 PS und besitzt 
eine Tourenzahl der Schlägerwelle von 500 bis 800. 


Anleitung zur Berechnung des Wasservolumens eines 
einfachen nicht vollständig mit Wasser gefüllten 
Dampfkessels. 

Von H. Kaemmel in Chemnitz. 

Mit Abbildung, Fig. 208. 


Soll das Wasservolumen eines Dampfkessels, der nicht voll- 
ständig gefüllt, ist und dessen Wasserstandsanzeiger die Höhe c 
angibt, ermittelt werden, so verfihrt man am zweckmäßigsten 
folgendermaßen : 

Man zerlegt 
die Aufgabe in 
drei Teile: 

1. Ermitte- 
lung des Wasser- 
volumens im Zy- 
linder = Grund- 
fläche (Segment) 
X Länge des Zy- 
linders. 

2. Ermitte- 
lung des Wasser- 
volumens in den 
unteren Kugel- 

segmenthilften 
der beiden Zylin- 
deransátze links 
und rechts 
_9 ah? 
Fig. 208. Z. A.: Anleitung zur Berechnung des ea 
Wasservolumens eines einfachen nicht vollständig (3r — h) oder da 
mit Wasser gefüllten Dampfkessels. für dieses Bei- 








spiel c, r und 
8 
a gegeben sein sollen = 2 - = e (2 + cos* > — 3cos 5) 


Diese Formel wird weiter unten abgeleitet. 


3. Ermittelung des Wasservolumens in den beiden oberen 
Kugelsegmenthilften. Da dieser Raum kein Rotations- 
körper ist, muß man sich, um zu einer Lösung zu ge- 
langen, der Integralrechnung bedienen. 

Im folgenden soll ein Lösungsweg gezeigt und eine Formel 

für den zu ermittelnden Raum aufgestellt werden. 

Aufgabe: Es ist das Volumen des sich in der oberen Kugel- 


abschnitthälfte befindenden Wassers (bis zur Höhe c) zu berechnen. 
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Gegeben: C, T, a. 
Lösung: Der in der beliebigen Höhe x geführte Schnitt 
s—s, Fig. 208, ist ein Kreissegment. Sein Inhalt ist: 
BR pi 
eng 2 
Dann ist dV des zu berechnenden Volumens: 


(arc y — sin q). 


2 
dV=F-dx= free — sing) dx 


und somit das ganze Volumen bis zur Höhe e 
x= ei l 
v={+ (arc p — sing) dx. 
x=0 
Zar Substitution zweier Variabelen von diesen dreien ver- 
helfen die aus den drei Schnitten gewonnenen Gleichungen: 


I. Aufriß II. Seitenriß III. Grundriß 


9 


Gi 


a a 
q? = r? — x?; oi an? > = r? sin? -z —x*; pcos > == r COS —. 


Nebenrechnung : 


Ee 
cos 5 = F c08 > (III); 


y r?gin?-—- — x? 
9 2 
(ID); 


gin PA 
2 


2r 008 7 ee AGAR 
P cos + — sin p = — yr sin? > — x? 


2 2 vi 





2 sin 


x=0 LE, 


l ER ea ren 
sik are p dx — [reos 3 Verde Zë 


x=0 


1 2 
Integral 2 ist sofort lösbar. Hütte I, 8.75, Nr. 12: 


S — — 
2) = rs | r? sin? 5 — x? dx = E y r? sin? u — x? 
0 
© 


x =0 

















r3 sin? — 
ER 1 = d cos S 
+ 2 arcsin Se r Sg 
r sin 5 
0 
ss Weenies 
2) = rcos 1 (Z.]/r?sin® + —e + BEN arcsin 

212 2 2 , a 

rsin — 

2 

Lósung des Integrales 1: 
x= Ke KG T COS > 
2 
D= arc p dx = fe? are H dx = [ * arccos — dx 
x=0 x=0 x=0 
(s. Nebenrechnung III); 
e—r!— xt; g= pr? — x? 
a 
> r COS — 
1) =/0* — x?) arccos -——-— dx; 
0 


Dieses kann partiell integriert werden, denn es ist: 
x8 3r?x — x8 


E e O CT ae RN 
fe x?) dx = r?x 5 3 








r cos — 
1) en arccos fa 
r 008 -= 

DE E ne i 
er? * (8r x?) arccos — E 
äer — x) r. x cos — dx 


0 — vallée — sin? = — — x? 


Nebenrechnung: Ableitung des arccos 





a a 
r cos — —rcos — 
1 2 x 
aI CCS sn eee EH z 
Ve x? y? — x? yr? — x? 
r? cos? — 
N r? — x? 
a 
rx cos — 
2 
(r? — x?) I/ r? sin? — — x? 
2 
a 
rcos — 
X A 2 
1) = + (3r? — x?) arccos —--—— 
3 r?— y? 
8 r? x? — xt dx 


ee a E 
Y usina 























a 
rg r? x? — xt dx x? dx 
a) = nn CO DEE = v 
zn Bain © 2 Baina D 2 
0 r sin > — X | r?sin a > 
— Ir? = +n f- 2 dx 
geing _— 22 2__«m]/ 2.2.2  __ x2 
Y ein 9 x (r hl ran 5 X 
denn: 
3 y? x? 4) : (r2 2) — x? — 23 art 
(3 r? x? — x4): (r? — x?) = x? — dl der ener 
a nn ae! aE ea 
r?—x? r—x Ea E r? — x? 
2 = ar + ax + br — bx = (a+ b)r + (a — b) x 
a—b=0; a=b; (a-+b)r=32; a= 2 =b 
2 EE E 
r?— x? r(r—x)' r(r+x)' 
a) = -2 a fo 
san D 58 ein? È va 
y sin 2 X y: sin 2 x 
lösbar lösbar 


Dölp: 8.151. D 218. gen I: S. 75. Nr. 6 


(len 


r? oder E — — — x? 
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eee E * sin? — 
DE y HE E. A 
a) = 5 y: sin? > x? + ae Sara 
rè sin? — x? 
dx 
— 2 r? | ————_>= o — + r3 (a tg 
y» sin?—- — x? 
2 
E = az 
==> | € sin? D wi 
a) z y sin y x? + 3 
— 2r? EY a a) 
User 
Hütte I: 8.75. ütte I: 8.75. Nr. 6. 
A rë (sin? 5 — 4) 
a) = — — y= sin? o x? + Ba 
- arcsin — +18 (a + 6). 
rein — 
Lösung der Integrale « und $. 
a) = de EE 
(r — x) r? gin? — — x? 
2 
ae: a t, Re 
u u? 
1 1 
x=r— ; u= 
u r—ı 
== a Aa EE 
= 2r 
AS AU i 
S y" sin r D + = 
Pe EN du 
u?r?gin? — utr? — 1+ 2ru 
— dp A Sé 
Van — 1 — cos? 5 r? u? 
lósbar 
Dölp: 8.147. Nr. 178. 
a=— 1; b=r; c= r? cos? —. 
2 
r—cos?— r?u 
N 2 
a) = — == 8rcsın === +5 
E 22 * n 
Tom 5 y cos? -zT 
RER hc 
1 — cos y ru 1 
= — —— — arcsin -———-—— Y U=- 
= sin — ars 
Tom -5 2 
r sin? —- —x 
2 
a) = — arcsin ——— 
a o 
r 008 — (r — x) sin 5 
ee ET DE A 
(r + x) sr sin? > — x? 
d ds 1 
? _ —; FE ENDEN See 
atr 8 si ge eg 
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ds . Di a 
6) = — Barum AE EE a 1 rsin? 7 — X 
s? ¿a 1 2r e, Gen S 
S S S Y COS y (r — x) sin > 
ds 
= 2 u — ae 
rain? `. 1—r?sg? e are 
SC FS 1—r?s%4 ars Das Integral 1) wird dann schließlich: 
ax 
A E eats ds erate Ton , 
— A = x r a 
1) = | — (3 r? — x?) arccos `, -F 5 cos 
2rs — 1 — cos? — r?s? ) gl ) Vi a? | 3 2 
aan e , 
x ER. r?/. a : x 
lésbar | r?sin?-- — x? + 0 (sin —- — d arcsin -- — 
Dólp: S. 147. Nr. 178. | 2 2 2 2 gue, E 
2 
dv E E EE, E kee 
e i Ob S , | Esenbelon- £3 as : ET a a NL F 1 l r SID 2 +x 
‘erran Aranz ZEN, ee Wega: a ° +- r3 = - - arcsın art 
F Ces Sc, Dr. bake ENE PETON N a a 2 a 
` br a qe Witep, r COS 2 (r + x) sın 2 
“td AR 
21:27 AR in? P IN 
SG ES : r sin — x 
2 3J K ES 1 . 2 | 
A 8 Äre — aresin ~-  ——-= Jo 
Y SH > 54 ` Q , a | 
Et LYE sraprrotr AS ME rcos g (r — x) sin o J 
E u : Za bezw. Ki dE Gi 0 
y EH Esenronr Sch HAS a 
S 3: SEE r COS -y joo Se BR 
ai si ES IO E Cc : a rc Ma 
S EE, HX ` frees (ox? = ©) arcos „ee = COS ` Jr? sin? = ve 
Ka. e le Sé 3 yr?--c? 6 2 2 
3 Ae /nng Gë A8 
PS S a Ke ax a 
p l + -.-cos — | sin? _ — 4] arcsin - RR 
a 6 2 2 o 
N V r sin => 
# 2 
K . ‘ a . a 
` ; rsin? Ce rsin?-. -— e 
/ r 2 ) 2 
—-. - (arcsin - - — arcsin — ———- 
: GE (r — dan > 
r +c) sin r—c) sin ~ 
2 2 
V = 1) — 2) 
a 
| rcos — ei = 
N c : ! 2re a fe a R 
2 V = — ((3r? — e?) arccos > , ~~, — --— cos = Vr? sin? "ei 
Š 3 Yr?- c? 3 2 2 
N 
£ a a 
S ak y s 9 
N l rsin? Le rsin? - —c 
> r’ l 2 7 2 
+ — - [aresın — -- — arcsin —--———-_ - 
l (r+c)sin ` (1 ) si = 
* — c)sin — 
¡ 2 2 
j l r’ n š Cc 1 eo. ay n 4 . 2 a 
> f -- cos — arcsin —— | sin? --— 4] — sin? ]. 
g y e ree el? 2 2 
Fig. 209. Z. A.: Der Heimbachsche Verbundpfahl. Pg 
a” y2 +8 
r — cos? — r?s ed 
1 2 Vereinfachung des letzten Summanden: +5 
b = + -— - =~- arcsın Bole, Sa ee 8 Ge e 
S a a : nga 
2 rsin — = 
= 2 
1— cos" 5 rs 1 r3 D á 5 
TEEN ~ — cog? — | arcsi 2 
— | -—- arcsin de e eae = 3 (3 cos 5 cos? arcsin A 
r cos — sin ` ES rsin-~. 
2 2 | .. . 2 
a Endgültiges Resultat: 
r sin? 3 +x 
= — arcsin- ee, 7 Tom ,, 
ax d x ‘ 
rcos — (r -+ x) sin — V = (3 r? — c?) arccos === 
2 2 3 }r?—c? 
Sra eee te qe = ig, eee 7 i 8 
Fa . rf. a a ; c 
Somit wird a zu: — „ [3cos _ — cos? arcsin -—- * 
— —- — p2 3 2 2 a 
> o, e GEN, X f sin - 
a)=— 5 |/ r? sin? --- — x? -+ -, (sin: — 4) arcsin — 2 
2 2 ond 2 ; A j . ; S 
rsin y o 
éad 


a A > ah a o 
recos , pasme 2 et 
2 2 


e 3 


A EEE een 





ax 
. a e sin? - ein? 
1 r sin? 9 +x r3 y FPE" r sin 
-H r8 | aresin—— ^  - Ee a (arcsin (=. -= — arcsin — 
a ( 3 ) E a 
r Cos — r + x)sin-; 
2 2 


a u a 
(r+ 3 (r — c) sin 3 








a 
2 
und das Wasservolumen gleich der Hälfte des Kugelsegmentes. Die 
erhaltene Formel muß sich dann in die für das halbe Kugel- 
segment überführen lassen. 


Für den oben genannten Spezialfall geht die errechnete Formel, 
da die Glieder 1) und 3) Null werden, über in: 


Beweis: Ist der Kessel vollständig gefüllt, so wird ¢ = rsin - 


3 3 
V = A li — er a ER KÉ 
4. Glied 2 18 3 6 (3008 ; cos ` 
nr® a a 
=—— [2 + 0083 — — mad E 
6 cos 5 IM 


Die allgemeine gebräuchliche Formel für das halbe Kugel- 
segment lautet nach Hütte I S. 139,7: 


nh? 
6 
wie aus der Abbildung vorgeht. 


Vo (3r — h), wobei hier h = r — r cos 7 ist, 


nr? 
V = — 
6 


a 


Bb + desd” — 2 cos 9 


—(1— 30s z + 8cos* > — cos 9 
7 (8 + 3 cos? 5 — 6 cos , 
— 1 + 3cos y — Been : + cost 7), 
vg (2+ cos? — Beos 5). 


Dieser Wert für V stimmt mit dem oben berechneten überein, 
was für die Richtigkeit des Resultates bürgt. 


Der Heimbachsche Verbundpfahl. 
Von Dr. Ing. H. Nitzsche in Frankfurt a. M. 
Mit Abbildungen, Fig. 209 bis 211. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch Skizzen veranschan- 
licht ist eine neue Pfahlform, die durch Verbindung eines Holzpfahles 
mit einem Kopfstück aus Beton oder Eisenbeton entsteht. Der Beton 
ist nach außen durch ein Stahl- oder Eisenrohr abgeschlossen, das den 
Kopf des Holzpfahles auf eine gewisse Länge umfaßt. Daneben finden 
sich Angaben über die Ausführung bezw. Herstellung der Pfähle. 


Der neue Heimbachsche Pfahltyp stellt sich als Ver- 
bindung eines Holzpfahles mit einem ,,aufgepfropften‘‘ Beton- oder 
Eisenbetonpfahl dar. Letzterer wird an Ort und Stellenach Rammen 
des Holzpfahles in einem eisernen 
Mantelrohr hergestellt, dessen 
unteres Ende zugleich zur Er- 
zielung einer sicheren Verbindung 
der beiden Plahlteile herangezogen 
wird. 

Diese eigenartige Neuerung 
verfolgt und erreicht den wohlbe- 
gründeten Hauptzweck, in Boden- 
arten mit aggressiven Wässern 
den dort der Zerstörungsgefahr 
ausgesetzten Betonpfahl durch den 
widerstandsfáhigen Holzpfahl zu 
ersetzen und andererseits über 
e Wasser, wo das Holz fault, oder 
im Seewasser, wo es den Angriffen von Insekten ausgesetzt ist, 
das bestándige Betonmaterial anzuwenden, das wiederum gegen 
den Einfluß von Seewasser durch die Eisenummantelung ge- 
sichert ist. 

Die so rehabilitierte Anwendung des Holzpfahles bringt noch 
einige technische und wirtschaftliche Vorteile mit sich, die unten 
erwahnt werden sollen. 

Zunächst werde das Herstellungsverfahren betrachtet, 
insbesondere bezüglich des wichtigsten Punktes, der dauernd 





Fig. 210. Z. A.: Der Heimbach- 
sche Verbundpfahl. 
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festen Verbindung der beiden Baustoffe an der Stoßstelle, auf 
welcher die Brauchbarkeit des Systems beruht. 

Zunächst wird der Holzpfahl gerammt und etwa einen Meter 
über Wasser oder über Terrain abgeschnitten, dann wird auf den 
Pfahlkopf ein unten etwas konisches Stahlrohr (vgl. Fig. 211, Skz. 1), 
die Hülle des künftigen Betonpfahls aufgesetzt und mittels Rohr- 
haube mit der Ramme aufgetrieben (bei neueren Ausführungen hat 
sich jedoch die zylindrische Form als zweckmäßiger erwiesen). 
Um den festen und dichten Anschluß des Holzpfahlkopfes im 
Stahlrohr zu bewerkstelligen, wird ein Keilring nach Fig. 210 
durch Rammen mit einer Jungfer in das Hirnholz des Pfahles ein- 
getrieben, zugleich werden an der Verbindungsstelle Eisenringe 
außen um das 
Rohr gelegt, die 
dessen Auftrei- 
bung zu ver- 
hindern haben. 
Durch weiteres 

Rammen mit 







Gj 
























der Jungfer N N 
wird der Holz- N NY 
pfahl mitsamt Y: DA 
dem Aufsatz bis E y 






N 


N 


auf die erforder- 
liche Tiefe ge- 
trieben und 

schließlich er- 

folgt die Aus- 
betonierung des 
Rohres, in wel- 
ches erforder- 
lichenfalls eine Eisenbewehrung .zuvor eingebracht werden kann. 

Das gleiche Konstruktionsprinzip kann auch zur Verlängerung 
eines hölzernen Rammpfahles durch Aufpfropfung eines zweiten 
Holzpfahles angewendet werden, wobei nach Fig. 211, Skz. 2 zwei 
Keilringe zur Antreibung der Pfahlenden an das umschlieBende 
laschenartige Stahlrohrstiick dienen; an die StoBstelle ist dann 
ein besonders breiter äußerer Verstárkungsring zu legen. Dies 
Verfahren ermöglicht, außergewöhnliche Rammtiefen auf einfache 
Weise zu erreichen, da die Abrammung mit einer gewöhnlichen 
Ramme, also unter Ersparnis der Kosten für Gerüste und Betätigung 
der schweren Spezialrammen für Eisenbetonpfähle erfolgen kann, 
ein Vorteil, der natürlich auch für den Holz-Eisenbeton-Verbund- 
pfahl gilt. 

Will man beim Verbundpfahl das untere Ende zylindrisch 
statt konisch gestalten, wie das neuerdings ausgeführt wird, so 
sind zur Sicherung gegen zu starkes Auftreiben genügend kräftige 
Verstärkungsringe umzulegen; nach Ansicht des Verfassers dürfte 
zur dauernden Sicherung der Verbundstelle, insbesondere in aggres- 
siven Bodenarten, sich überhaupt die Anlegung eines breiten, 
starken Schutzringes von etwa 40 bis 50 cm Höhe anstelle einzelner 
schmaler Ringe empfehlen. Unter Umständen wird man auch darauf 
zukommen müssen, den in dem verhältnismäßig dünnen Stahlrohr 
(das durchrosten kann) befindlichen Beton besonders zu schützen, 
was z. B. durch Auskleidung des Rohres mit einem bituminösen 
Stoff erfolgen könnte. 

Für dünnere Pfähle ist statt des Keilringes ein kegelförmiger 
in der Pfahlaxe einzutreibender Keil vorgesehen, an den strahlen- 
förmig gestellte Rippen angeschlossen sind. 

Es ist bekannt, daß der Holzpfahl außer seiner Widerstands- 
fähigkeit gegen Moor- und andere Säuren noch den wesentlichen 
Vorteil hat, daß seine Tragfähigkeit gerade in weichen, breiigen 
Bodenmassen mit der Zeit infolge Anhaftens und Quellens an- 
wächst; dies im Verein mit den eingangs genannten Vorzügen und 
mit den erzielbaren recht erheblichen Kostenersparnissen (nach 
Angabe der ausführenden Firma Ing. Heimbach & Schneider 
in Lindau u. U. bis zu 30%) lassen die Heimbachsche Bauweise 
als eine wertvolle Neuerung für die Gründungstechnik erscheinen. 

In Fig. 209, Skz. 1 bis 4 ist ein Ausführungsbeispiel dargestellt 
und zwar die Fundierungskonstruktion eines Lindauer Hoch- 
baues, wobei Erdaushub und Wasserhaltung erspart werden konnten. 






N 


Fig. 211. Z. A.: Der Heimbachsche Verbundpfahl. 
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Die moderne Kesselhaus-Kontrolle. 
Mit Abbildungen, Fig. 212 bis 216. 


Zusammenfassung. Die Abhandlung bietet dem Leser die Mög- 
lichkeit sich ein Bild von den Einrichtungen zu machen, die heute in 
jeder vollkommenen Dampfstation vorhanden sein sollten, um einerseits 
festzustellen, wie die in der Station untergebrachten Kessel arbeiten 
und weiter das Heizerpersonal auf ihre Tätigkeit zu kontrollieren. An 
Beispielen ausgeführter Apparate wird gezeigt, welche Formen die 
einzelnen zur Kontrolle erforderlichen Einrichtungen eigentlich haben 
sollten, um ein gutes Resultat zu garantieren. În Betracht gezogen 
sind: Thermometer, Pyrometer, Zugmesser, Rauchgasprüfer und W aiser- 
messer. Der Dampfmesser ist, weil seine Einrichtung als allgemein 
bekannt vorausgesetzt werden darf, am Schluß der Abhandiong nur 
kurz erwähnt. 


Die große Bedeutung der rationellen Kontrolle des Dampf- 
betriebes wird heute überall anerkannt. Es ist eben für jeden 
Dampfkesselbesitzer 
von größter Bedeu- 
tung, seinen Betrieb 
wirtschaftlich zu ge- 
stalten, d.h. Betriebs- 
kosten und Krafter- 
zeugung in ein rich- 
tiges Verhältnis zu 
bringen, die Kraftan- 
` lage voll auszunutzen 
und sie dauernd im 
Zustand höchster Lei- 
stungsfähigkeit zu er- 
halten. 

Die neuesten Er- 
fahrungen auf feue- 
rungstechnischem Ge- 
biet haben bis zu 
einem gewissen Grade 
Klarheit darüber ge- 
schaffen, was man 
heute im Kesselbetrie- 
be, z. B. als beste 
Leistungen erreichen 
b kann. Natürlich ist 

in den fortgeschrit- 
tenen Betrieben dem- 
zufolge das Bestreben 
zu bemerken, diese 
Höchstleistungen zu 
erzielen und so kommt 
es, daß in diesen, 
meistens ganz großen 
Werken, für eine 
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Fig. 212 u. 213 Z. A.: Die moderne Kessel- 
haus-Kontrolle. 


ches gesorgt wird. 
In mittleren und klei- 
neren Werken da- 
gegen läßt diese noch viel zu wünschen übrig. Gerade diejenigen 
Betriebe also, die am schwersten um ihre wirtschaftliche Existenz 
zu kämpfen haben und die daher zuerst auf billige Dampferzeugung 
achten sollten, messen der Kontrolle des Dampfbetriebes die ge- 
ringste Bedeutung bei! 

Der Grund liegt wohl hauptsächlich in der mangelnden Kenntnis 
der Zweckmäßigkeit einer rationellen Dampfkontrolle. Vielfach 
schreckt allerdings auch der Preis solcher Kontrollapparate von deren 
Anschaffung ab. Hier und da scheitert die Einrichtung aber auch an 
dem Widerstand des Heizers, sei es, weil er sich wirklich einer Kontrolle 
seiner Tätigkeit zu scheuen hat, seies, weiler befürchtet, das Warten 
und Instandhalten der Kontrollinstrumente verursache ihm Arbeit. 

Um die Heizer für einen rationellen Betrieb zu interessieren 
und sie mit den Kontrollinstrumenten zu befreunden, empfiehlt es 
sich, dem Heizer Prämien zu zahlen. Der Erfolg der Prämien- 
zahlung zeigt sich erfahrungsgemäß sehr bald an dem sich ver- 
ringernden Kohlenkonto. Hat das Kesselpersonal einmal pekuniäres 
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Interesse daran, daß möglichst wenig Kohle verbraucht wird, so 
sorgt es schon selbst dafür, daß die Apparate stets im guten Betriebs- 
zustande bleiben und somit die Quelle ihres höheren Verdienstes 
nicht verstopft wird. 

Schließlich ist auch manchmal das zu große Vertrauen in die 
Geschicklichkeit und das Verständnis des Heizers ein Grund, warum 
den Dampfkesselbesitzern die Beschaffung von Kontrollinstrumenten 
überflüssig erscheint. In neuerer Zeit ist man jedoch mehr und mehr 
bestrebt, die Bedienung der Dampfkesselanlage durch selbsttätige 
Einrichtungen vom Heizer unabhängig zu machen. Denn, je mehr 
man dem Bedienungspersonal die gesamte Bedienung, z. B. das Auf- 
werfen frischen Brennstoffes, Abschlacken usw. überläßt. um so mehr 
ist man in bezug auf eine wirtschaftliche Verbrennung von ihm ab- 
hángig. 

Ein erfahrener Heizer wird nun zwar mit einiger Sicherheit 
aus dem Zustand und Aussehen des Feuers den Verlauf der Ver- 
brennung zu beurteilen vermógen. Dieses Verfahren setzt indessen 
ein hohes Verstándnis des Heizers von dem Verbrennungsvorgang 
voraus und ist außerdem doch nie frei von persönlichen Ansichten; 
eine wirklich sachliche Bedienung ist dennoch in keinem Falle 
gewährleistet. Es lassen sich dementsprechend auch schon in frühe- 
ren Jahren Anläufe zur Einführung einer sachgemäßen Kessel- 
kontrolle feststellen. Allerdings sind Resultate nicht erzielt worden, 
weniger, weil sich doch noch immer Stimmen bemerkbar machten, 
die glaubten, ohne eine solche Kontrolle auszukommen, ebenso 
weniger wegen des Widerstands derjHeizer, als wegen Mangels 
wirklich brauchbarer Apparate. 

Und dieser Grund gilt noch heute! Trotzdem sich zurzeit eine 
ganze Anzahl bedeutender Fabriken mit der Herstellung von Kessel- 
haus-Kontrollinstrumenten 
befaß tund Konstruktionen 
auf den Markt kamen, die 
den Anspruch auf verwert- 
bar erheben dürfen, ist es 
noch selbst für den erfahre- 
nen Fachmann schwer, das 
für den einzelnen Fall un- 
bedingt geeignetste und 
preiswürdigste herauszu- 
finden. Ja, es ist das um- 
so schwerer, als es keine 
Fabrik gibt, die imstande 
wáre, auf allen Gebieten 
der Kontrollinstrumenten- 
Fabrikation das Beste zu 
liefern. | 

Im folgenden soll nun 
der Versuch gemacht wer- 
den, dem Leser ein Bild 
zu geben, welche Instru- 
mente und Apparate zur 
Kesselkontrolle erforder- 
lich sind und wie sie be- 
schaffen sein müßten, um 
einen Erfolg zu garantieren. 

In Frage würden kom- 
men: Thermometer, Pyro- 
meter und Manometer, 
Zugmesser, Rauchgasprüfer, Wassermesser und Dampfmesser. 

Die Thermometer wären für Dampftemperaturen bis 500° C 
einzurichten. Bader € Halbig in Halle a. S. liefern beisp. das 
Geháuse ihrer Thermometer aus Aluminium nach einem besonderen 
Verfahren (nicht Gußstück) und zwar poliert auf Hochglanz. Die 
Skala ist transparent, die Kapillare 3 mm breit, um das Ablesen 
zu erleichtern und das Anschlußgewinde 34” e. Das Thermo- 
meter selbst steht unter einem Kohlensäuredruck von 17 bis 18 at., 
ein Zerkochen der Kapillare ist also ausgeschlossen. 

Daneben kommen Doppelthermometer zur Ausführung, 
um gleichzeitig die Temperaturen im Rauchkanal und Überhitzer 
zu messen, event. sogar zu registrieren. Im letzten Falle sind die 
Thermometer mit einer Schreibvorrichtung verbunden. 

Die Quecksilber-Pyrometer gestatten Rauchmessungen bis 
550° C; sie werden heute fast allgemein unter Verwendung des be- 





Fig. 214. 


Fig. 215. 
Fig. 214 u. 215. Z. A.: Die moderne 
Kesselhaus- Kontrolle. 


kannten Jenaer Borosilicat-Thermometerglases 59 III. hergestellt 
und besitzen ein Einlaufrohr aus Stahl. Ihre sonstige Einrichtung 
ist allgemein bekannt. 

Weniger bekannt dagegen ist noch das Kompensations- 
thermometer Bauart Bader & Halbig. 

Die innere Einrichtung dieses Thermometers ist aus Fig. 212 
ersichtlich. Der Zweck dieser Konstruktion ıst, unter allen Ver- 
hältnissen eine richtige, nicht erst von Hand zu korrigierende 
Temperaturanzeige zu haben. 

Die stählernen Quecksilber-Fernthermometer der bekannten 
einfacheren Konstruktion bedürfen einer Regulierung von Hand, 
da die Temperatur, die auf die Quecksilbersäule im Kapillarrohr 
wirkt, einen schädlichen Einfluß derart ausübt, daß der Zeiger 
eine falsche Stellung einnimmt und von Hand korrigiert werden muß. 

Fig. 213 stellt ein solches Instrument dar, dessen Wirkung 
folgende ist: Der Temperaturaufnehmer a, welcher wie auch das 
Kapillarrohr b und die Feder c mit Quecksilber gefüllt sind, wird 
der zu messenden Wärme ausgesetzt. Durch die Wärmewirkung 
wird das Quecksilbervolumen vergrößert, wodurch eine Drehung 
der Feder c verursacht wird. Diese Drehung wird durch Hebel d, 
Verbindungsstange e, Zahnsegment f und Zeigertrieb g auf den 
Zeiger h übertragen. Je nach Größe der Wärmewirkung ist die 
Volumenveränderung und somit auch der Zeigerausschlag ver- 
schieden. Außer der Wärmequelle hat aber auch noch die Tem- 
peratur des Raumes, in welchem das Kapillarrohr verlegt wird, 
Einfluß auf die Veränderung des Quecksilbervolumens, wodurch 
ebenfalls eine Zeigerbewegung hervorgerufen wird, die aber falsch 
ist und von Hand korrigiert werden muß. Dieser Fehler wird zwar 
nach Möglichkeit verringert, läßt sich jedoch bei der vorstehend 
beschriebenen Konstruktion nicht ganz vermeiden. Die Kor- 
rektion ist sehr oft mit Schwierigkeiten verknüpft und in einzelnen 
Fällen kaum möglich, weshalb ein Thermometer geschaffen werden 
mußte, welches frei von erwähnten Mängeln ist und unter allen 
Verhältnissen, ohne Regulierung von Hand, eine genaue Anzeige 
liefert. | 

Solche Ergebnisse zeitigt das Instrument (Fig. 212). 

Dieses wird durch zwei Thermometer, das Anzeige- und das 
Korrektionsthermometer gebildet. Das Anzeigethermometer ist mit 
einem Temperaturaufnehmer versehen, während das Korrektions- 
thermometer keinen solchen besitzt und nur dazu dient, in jedem 
Augenblicke die Anzeige zu berichtigen. 

Genau wie bei dem zuerst beschriebenen Instrument ist im 
Temperaturaufnehmer a, dem Kapillarrohr b und der Feder c 
Quecksilber enthalten. Die Temperatur verändert das Quecksilber- 
volumen, und die Federbewegung wird in bekannter Weise auf 
den Zeiger h übertragen. Oberhalb des Temperaturaufnehmers 
wird parallel zum Rohr b ein zweites Rohr i verlegt, welches in einer 
Feder k, der sog. Korrektionsfeder, endet. Auch dieses Rohr und 
diese Feder sind mit Quecksilber gefüllt. Die Drehung der Feder k 
wird durch Hebel 1 und Verbindungsstange m auf die gelenkige 
Verbindungsstange e übertragen und verkürzt bezw. verlängert 
die Entfernung zwischen deren Endpunkten, wodurch auch eine Be- 
wegung des Zeigers hervorgerufen wird. 

Die Temperatur des Raumes, in welchem das Kapillarrohr 
liegt, wirkt nun auf beide Rohre, und um soviel, wie die Anzeige- 
feder den Zeiger schädlich vorbewegen will, wirkt die Korrektions- 
feder entgegen, so daß lediglich die Temperatur, die auf den Ab- 
nehmer wirkt, angezeigt werden kann. Es muß ohne Unterschied 
der Kapillarrohrlänge und der wechselnden schädlichen Beein- 
flussungen stets eine richtige Anzeige erfolgen. 

Diese Thermometer, die in Längen bis zu 50 m und in den 
beliebigen Gradteilungen von — 20° C bis + 500° C ausgeführt 
werden, zeigen die Temperaturen mit der Genauigkeit eines kurzen 
Glasthermometers an. 

In einer Variante treten diese Thermometer auch mit Schreib- 
einrichtung auf und zwar enthalten sie dann meist Uhrwerke, 
die vier Tage gehen. Man kann sie auch als Fernthermometer 
montieren, ähnlich dem Quecksilber-Feder-Thermometer 
mit Fern-Registrierung, das Fig. 216 zeigt. 

Auch dieses ist für Temperaturen bis 500° C zu brauchen und 
dient zur ständigen, zuverlässigen Kontrolle der Dampftemperaturen 
bei Überhitzern usw. Aus dem Diagramm des abgenommenen Pa- 
pierstreifens kann man die Temperaturschwankungen genau er- 
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kennen, denen das Instrument wáhrend einer Schreibperiode aus- 
gesetzt war. 

Bei diesen Registrier-Fern-Thermometern wird ein Papier- 
streifen mittels Uhrwerk unter der Spitze eines Schreibstiftes 
hervorgefiihrt, welcher durch eine von der Wärme ausgedehnte 
Feder bewegt wird. 

Die Schreibtrommel ist mittels einer Mutter auf der vertikalen 
Achse eines Uhrwerkes befestigt und macht mit diesem innerhalb 
12 oder 24 Stunden eine Umdrehung. 

Die Papierstreifen sind mit Lángs- und Querlinien versehen, 
von denen die ersteren zur Bestimmung der jeweiligen Temperatur, 
die letzteren zur Bestimmung der Zeit dienen und das Zifferblatt 
der Uhr ersetzen. ` 

Zum Aufspannen eines 
Papierstreifens ist die Trom- 
mel von der Uhr abzu- 
nehmen, nachdem zuvor die 
Schreibfeder durch Abheben 
(Drehen) des Schreibfüh- 
rungshalters vom Papier et- 
was entfernt ist; die Schreib- 
feder dient zugleich als Uhr- 
weiser für die Zeiteinteilung 
auf dem Papierstreifen, es 
muß daher die Trommel, 
ehe die Mutter wieder fest 
angezogen wird, auf die rich- 
tige Zeit eingestellt werden. 
Das Uhrwerk wird (bei ab- 
gehobener Papiertrommel) 
durch unmittelbares Drehen 
der Uhr selbst in der Rich- 


tung des auf das Ge- 
häuse gravierten Pfeiles auf- 
gezogen. 


Der Druck des Schreib- 
stiftes gegen das Papier darf, 
wie Bader & Halbig bemer- 
ken, nur ein sanfter sein; er 
wird durch das am Schreib- 
hebel befestigte Schräubchen 
reguliert. Die Schreibfeder 
ist für Anilin - Tinte einge- 
richtet; eine Füllung reicht 
ca. 8 Tage. 

Die Apparate werden . 
nur mit Fernleitung geliefert, 
um so das Uhrwerk und die 
anderen feinen Werkteile 
sicher vor dem schädlichen 
Einfluß der Hitze zu be- 
wahren. 

Das Zeigergehäuse hat 
150 mm Durchmesser. 








| 


Fig. 216. Z. A.: Die moderne Kessel- 
haus-Kontrolle. 





Zur Messung von Tem- 
peraturen bis 800° C be- 
dient man sich heute gern 
bezw. Pyrometer. 

Die von der eben erwähnten Hallischen Firma gelieferten, 
hierher gehörigen thermometrischen Pyrometer beruhen auf dem 
bekannten Prinzip, daß in zwei verschiedenen, an einer Stelle 
verlöteten Metallen eine elektromotorische Kraft (EMK) ent- 
steht, wenn zwischen der Lötstelle und den beiden andern Enden 
eine Temperaturdifferenz auftritt. Die EMK, welche der Tem- 
peraturdifferenz proportional ist, kann mit Hilfe eines direkt in 
Temperaturgrade eingeteilten und mit den Thermoelementen durch 
zwei Kupferdrähte verbundenen Galvanometers abgelesen werden. 

So einfach das Prinzip ist, so schwierig war es, auf dieser 
Basis Apparate zu bauen, welche allen Anforderungen der Praxis 
genügen; durch jahrelang fortgesetzte Bemühungen und dauernde 
Verbesserungen ist es jedoch erreicht worden, daß die Pyrometer 
nunmehr ein vollkommenes Fabrikat darstellen, und zwar gilt dies 


der thermoelektrischen Thermometer 
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in gleicher Weise von den Pyrometern für hohe und denen für ge- | und Fig. 215 ein solches für Dampfleitungen und Überhitzer. Ein- 
ringe Temperaturen. Die namentlich bei den letzteren infolge ge- | tauchtiefe des Instrumentes, Fig. 214 rd. 1 m, des Instrumentes, 
ringer Ánderungen der Raumtemperatur auftretenden Fehler werden | Fig. 215 rd. 1,5 m. i 
neuerdings durch eine Einrichtung vermieden, welche bewirkt, daß Da die EMK eines Thermoelementes von der Temperatur- 
der Zeiger allen Schwankungen der Raumtemperatur selbsttätig folgt. | differenz zwischen dem oberen (kalte Lötstelle) und dem unteren 
Die B. & H.-Thermoelemente für Temperaturen bis 800° C | Ende (heiße Lötstelle) abhängig ist, so entstehen Fehler in den 
bestehen aus Eisen und Konstantan, weil deren EMK innerhalb | Angaben, wenn die Temperatur der kalten Lötstelle schwankt. 
praktischer Grenzen dauernd die gleiche bleiben. Für höhere | Um diese Fehler zu vermeiden, verwenden beispielsweise B. & H. eine 
Temperaturen werden Paldin-Rhodium- Elemente benutzt. Die | geschützte Anordnung, welche darin besteht, daß zur Verbindung 
Armatur besteht aus nahtlosen gezogenem Stahlrohr mit einem | zwischen Thermoelement und Galvanometer Kompensationslitze 
Porzellankopf zur Aufnahme der Klemmen und einer Schutzkappe. | eingeätzt wird. In der Regel genügt es, das Ende dieser Kompen- 
Die Eintauchtiefe kann nach Belieben gewählt werden, ebenso die | sationslitze an eine Stelle zu verlegen, deren Temperatur nahezu 
Art der Befestigung. Die Abbildungen, Fig. 214 und 215 zeigen | konstant bleibt, weshalb gleich von vornhinein jedem Element 4 m 
normale Ausführungen: die normale Eintauchtiefe beträgt ca. 1 m. | Kompensationslitzen beigegeben werden. Die weitere Verbindung 
Fig. 214 zeigt ein Element für Rauchgas- und Speisewassermessung | besteht dann aus gewöhnlichem isolierten Kupferdraht. F. W. 


Sprechsaal. 


Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten dieser Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 
und Vorkommnisse zur Verfügung. R 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 
Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 




















Sind Verträge über Leistung elektrischer Energie stempel- | grundsätzen behandeln, so müßten die Bestimmungen des Bürger- 
pflichtig? Die Frage, ob die elektrische Energie als Sache anzusehen | lichen Rechts über irgend einen anderen Vertragstypus zur Anwen- 
ist oder nicht, ist, so schreibt Dr. jur. Eckstein, Berlin-Friedenau, dung kommen. Und das wird auch in der Tat in der zivilistischen 
auch heute noch nicht endgültig ausgetragen. Auf dem Gebiete des | Literatur versucht. So wird in Staudingers Kommentar zum 
Strafrechts hat man die Schwierigkeiten durch ein neues Gesetz über Bürgerlichen Gesetzbuch ($ 581 I 3a) ein Vertrag über Leistung 
die Entwendung elektrischer Energie beseitigt, wodurch das Gesetz | elektrischer Energie als Pachtvertrag angesehen, dessen Inhalt 
selbst sich auf den Standpunkt stellt, daß der elektrische Strom | darin bestehen soll, daß der Empfänger aus der Kraftquelle, Akku- 
keine Sache und die Entwendung des Stromes kein Diebstahl sei. | mulator, Stromzuführung usw. die Kraft ausnutzen soll, wie der 


Für das Zivilgericht ist damit nichts entschieden. Landpächter die Bodenkraft zur Erzeugung von Früchten ausnutzt. 
Für das Stempelsteuerrecht ist diese Frage von größter Be- Mit dieser Auffassung tut man aber den realen Verhältnissen 


deutung. Ist die Leistung von elektrischer Energie nach den Grund- | noch viel mehr Gewalt an, als wenn man die Grundsätze über den 
sätzen der ‚Bachlieferung zu behandeln, so kommt in stempel- | Kauf heranzieht. Das Wesen eines Pachtverhältnisses besteht. 
steuerrechtlicher Beziehung die Tarifstelle 32 des Preußischen | darin, daß der Pächter nur einen Gegenstand erhält, aus dem er 


Stempelsteuergesetzes in Frage. Es heißt dort: die Früchte zieht, auf dem er eigene Arbeit verwenden muß. Man 
„Stempelpflichtig sind mit 1/,%, Kauf- und Tauschverträge, | pachtet einen Gegenstand, um den Wert erst zu erzeugen und aus- 
wenn sie betreffen: zunutzen. Bei der Lieferung elektrischer Energie hat jedoch der 
a) bewegliche Sachen usw., Empfänger keine eigene Arbeit hinzuzufügen. Er bekommt den 


b) andere Gegenstände aller Art (auch Lieferungsverträge, | elektrischen Strom als solchen geliefert, genau so gut, wie dem Gast- 
falls die Verträge nicht auf Grund der Tarifstelle Nr. 4 | wirt eine Bombe mit Kohlensäure geliefert wird. Daß nur die Kraft 
des Reichsstempelgesetzes der Reichsetempelabgabe unter- | benutzt wird und der Gegenstand als solcher keine Bedeutung hat, 
liegen oder von dieser befreit sind.“ (Welch letztere Be- | ändert die Rechtslage nicht; verwendet der Gastwirt ja auch die 
schränkung für Verträge über elektrische Energie ohne | Kohlensäure nur wegen ihrer Expansionskraft. Da das Gesetz 
Bedeutung ist). den Vertrag über Lieferung von Energie nicht besonders regelt, 

Die fragliche Stempelstenerbestimmung normiert gewiß Er- | müssen daher die Grundsätze über den Kauf zur Anwendung 
mäßigungen und Befreiungen, und zwar heißt es in Ziff. 3: Kauf- | kommen, weil allein der Kauf von den wirtschaftlichen Voraus- 
und Lieferungsverträge über Mengen von Sachen oder Waren sind | setzungen ausgeht, die auf diesen Lieferungsvertrag zutreffen. 
stempelfrei, sofern dieselben entweder zum unmittelbaren Ver- Auf diesem Standpunkt hat auch die frühere Praxis gestanden 
brauch in einem Gewerbe, oder zur Wiederveräußerung in der- | (vergl. Entsch. d. Reichsger. Bd. 17, S. 269 und Bd. 56,8. 403). DaB 
selben Beschaffenheit oder nach vorgángiger Bearbeitung oder Ver- | man von dem strafrechtlichen Standpunkt die Sachqualitat der 
arbeitung dienen sollen, oder in dem Inlande in dem Betriebe eines | Elektrizität leugnete (vergl. Reichsgericht in Strafsachen Bd. 29, 
der VertragschlieBenden erzeugt oder hergestellt sind. S. 211 und Bd. 32, S. 165), steht dieser Auffassung nicht im Wege. 

Nach dieser Befreiungsbestimmung wiirden also sámtliche Ver- Das Biirgerliche Gesetzbuch hat nun zwar diese Probleme nicht 
träge über Leistung elektrischer Energie mit geringen Ausnahmen | berührt, wohl aber läßt sich aus dem Stempelsteuergesetz selbst 
stempelfrei sein. Kann diese Stempelsteuerbestimmung nicht zur | entnehmen, daß diese Auffassung der Lieferung von elektrischer 
Anwendung kommen, so müßten Verträge nach $ 71 des Preußischen | Energie analog den Kaufverträgen dem Sinne d. Ges. entspricht. 
Stempelsteuergesetzes mit je 1,50 M. verstempelt werden. Dort Wie oben angeführt, betrifft nämlich der $ 71 Verträge über 
heißt es, daß Verträge über sonstige vermögensrechtliche Gegen- | sonstige vermögensrechtliche Gegenstände, von denen eigentlich 
stände, wenn keine andere Tarifstelle zur Anwendung kommt, | nur noch Dienstverträge oder dienstartige Verträge von Bedeutung 
nach dieser Tarifstelle 71 mit 1,50 M. zu verstempeln sind, wovon | sind. Es wäre steuertechnisch nun völlig verfehlt, wollte man Ver- 
nur Arbeits- und Dienstverträge befreit sind, wenn das Entgelt | träge über Leistung elektrischer Energie anders behandeln als 
(Lohn, Gehalt und dergl.) jährlich weniger als 1500 M. beträgt. | Kaufverträge. Wenn es gerechtfertigt ist, die Lieferung von Gas, 

Einer unserer gediegensten Kommentatoren steht auf dem | von heißer Luft und dergleichen steuerfrei zu lassen, dann wäre 
Standpunkt, daß die Verträge über elektrische Energie nicht als | es widersinnig, wollte man Verträge über Leistung elektrischer 
Kaufverträge zu behandeln sind, und beruft sich dabei auf den | Energie stempeln. Die Tarifstelle71 befreit von der Stempelsteuer nur 
§ 90 des Bürgerlichen Gesetzbuches, worin es heißt: Sachen im Sinne ` reine Dienstverträge und schließt keine kaufähnlichen Verträge aus. 
des Gesetzes sınd nur körperliche Gegenstände. Und da nach $ 433 Es entspricht daher allein dem Sinne des Gesetzes, wenn man 
nur ein Vertrag über eine Sache ein Kaufvertrag sei, könnten solche | die Verträge über Lieferung elektrischer Energie wie Kaufverträge 
Verträge nicht nach den Grundsätzen des Kaufes behandelt werden. | behandelt und mit wenigen Ausnahmen nach Tarifstelle 32c des 

Dieser Standpunkt scheint jedoch unrichtig. Will man die Ver- | Gesetzes für stempelfrei ansieht. Diese Anschauung wird auch in dem 
träge über Leistung elektrischer Energie nicht nach den Kauf- | Kommentar von Heinitz vertreten, Erläuterung zu Tarifstelle 32c. 
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40 PS. Petroleummaschine für Selbstfahrer. 

Mit Zeichnungen auf Tafel 21, Fig. 1 bis 3, 5 bis 8 u. 10. 

Zusammenfassung. Beschrieben und durch Zeichnungen dar- 
gestellt ist eine für Lastautomobile u. dergl. bestimmte Petroleum- 
maschine mit vier Zylindern stehender Bauart, deren Zylindermäntel 
durch, mit Hilfe einer Zentrifugalpumpe, in Bewegung erhaltenes 
Wasser gekühlt werden. Die Maschine hat kombinierte Umlauf- 
und Dochtschmierung, sowie Regulierung durch einen Kugelregler. 


Auf der letzten Ausstellung für Handels-Selbstfahrer zu London 
erregte der Wagen, in dem sich die in ihren Hauptteilen auf Tafel 21 


Wagen und Maschine wurden, wie „Engineer“, dem wir diese 
Angaben entnehmen, mitteilt, von der Firma Walker Brothers 
Limited in Wigan gebaut. 


Die moderne Kesselhaus - Kontrolle. 
Mit Abbildungen, Fig. 217 bis 223. 
(Schluß aus Heft 19.) 
Wünscht man mehrere Meßstellen mit nur einem Galvano- 
meter zu kontrollieren, so kann dies leicht mit Hilfe eines Um- 


in Fig. 1 bis 3, 5 bis 8 u. 10 dargestellte Maschine befand, besonderes | schalters geschehen, der dann aber so viel Kontakte enthalten 


Aufsehen; hauptsächlich wegen der Ma- 
schine. Diese ist mit vier Zylindern aus- 
gerüstet. Die Zylinderbohrung stellt sich 
auf 43/4,"e; der gemeinsame Kolbenhub 
auf 51%”. Die normale Leistung der Ma- 
schine war zu 36 effektiven Pferde- 
stärken angegeben, jedoch wurde bei den 
Versuchen eine Leistung von 40 Pferde- 
stärken bei 1000 Umdrehungen in der 
Minute festgestellt. 

Die Ventile ee, sind aus Nickelstahl 
hergestellt und auswechselbar. 

Große Handlöcher in dem Kurbel- 
gehäuse erlauben die Kontrolle der Kur- 
bellager, sowie der Kurbelwelle a. Die 
Welle an sich ist ebenfalls aus Nickel- 
stahl, die Kurbellager usw. sind mit 
Antifriktionsmetall ausgelegt. 

Die Schmierung erfolgt teils nach dem 
Umlaufverfahren, teils durch Schmier- 
dochte. Die Umlaufschmierung arbeitet 
ın der Weise, daß eine durch Räder an- 
getriebene Pumpe i das Öl nach den 
Hauptlagern treibt; von da fließt es, 
immer unter Druck, durch die ausgebohrte 
Kurbelwelle a nach den Pleuelstangen; 
von diesen wird es den Zapfen in den 
Kolben zugeführt. Durch Fangbleche wird 
im ganzen System ein bestimmter Olstand 
aufrecht erhalten. Das zurückfließende 
Öl passiert, ehe es in die Pumpe gelangt, 
ein Olfiiter. Letzteres liegt in einer 
Höhlung k, die im Kurbelgehäuse an un 
dessen tiefster Stelle ausgespart ist; y/o | 
das Filter läßt sich auswechseln, und so I 
naturgemäß bequem reinigen. 


Um ein ruhiges Arbeiten der Ventile Fig. 217. Z. A.: Die moderne Kesselhaus- Kontrolle. 


zu erreichen, ist die Steuerwelle g ver- 
hältnismäßig dick gewählt, ebenso sind die Lager gut ausgebüchst 
und diejenigen zum Antrieb (Fig. 6) und der Kuppelung (Fig. 8a) 
der Wasserzirkulationspumpe m erhielten Kugellager. Die Kühlung 
der Maschine erfolgt durch fließendes Wasser, das in.den verhält- 
nismäßig sehr weiten Mänteln die Zylinder umspült. Die Anord- 
nung der zugehörigen Zentrifugalpumpe ist im übrigen so getroffen, 
daß, falls die Pumpe einmal versagt, der Auslaß des Radiators 
und das Wasser-Zuführungsrohr für die Zylindermäntel durch ein 
einfaches Zwischenstück gekuppelt werden können, so daß die 
Wirkung derjenigen eines Thermo-Syphons entspricht. 

Die Steuerwelle g ist zur Erleichterung des Anlassens so an- 
geordnet, daß sie in ihren Lagern verschoben werden kann. Ebenso 
haben die Auspuffdaumen g, sog. Halbkompressionsprofile. 





muß, als Meßstellen vorhanden sind. 

Die Angabe des Galvanometers hängt 
im übrigen nicht nur von der EMK des 
Elementes, sondern auch von dem Wider- 
stand des Stromkreises ab. Bei Pyrometern 
bis 1600° spielt die Länge der Leitung 
kaum eine Rolle. Bis zu 100 m wird man 
zweckmäßig Kupferdraht von 1 qmm, für 
größere Entfernungen solchen von 1,5 bis 
2,0 qmm nehmen. Eisen - Konstantan- 
Elemente isoliert man durch Rohre aus 
schwer schmelzbarem Glas, auch schützt 
man sie durch Stahlrohre. Das unten ge- : 
schlossene Stahlrohr wird entweder glatt 
ausgeführt, mit Flansche oder mit Gas- 
gewinde %, Zoll und Sechskant. 
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Zum Messen von Unterdrucken (Luft- 
leeren) und Zugunterschieden kommen der 
Unterdruck- und Zug-Unterschied-Messer 
in Frage. Bekannt sind von solchen be- 
sonders die nach System Schultze-Dosch 
gebauten Apparate von Bader & Halbig 
geworden. Beide gleichen hinsichtlich ihrer 
konstruktiven Ausführung einander völlig. 
Bei beiden nämlich befindet sich in 
einem guBeisernen Gehäuse eine beweg- 
liche, auf Stahlspitzen ruhende und mit 
einem Gegengewicht ausgeglichene Messing- 
glocke, die mit ihrem unteren offenen 
Teil in eine Sperrflüssigkeit eintaucht, 
als welche sich gereinigtes Paraffinöl be- 
UI wahrt hat. 
| Beim Unterdruckmesser mündet 
| Serra in den Hohlraum der Glocke ein Rohr, 
das durch den Behälter, in welchem sich 
die Sperrflüssigkeit befindet, hindurchgeht 
und in den Stutzen, der an die Leitung 
zum Feuerzeug angeschlossen wird, fest eingeschraubt ist. Sobald 
jetzt an dem freien, in den Kesselzug mündenden Ende dieser 
Leitung ein Unterdruck entsteht, pflanzt sich der hierdurch er- 
zeugte Spannungsunterschied bis unter die Glocke fort. Diese 
aber senkt sich und zwar umsomehr, je größer der Unterdruck 
in ihr ist. 

Die Bewegung der Glocke wird durch einen Hebelmechanismus 
auf einen Zeiger übertragen, der die Zugkraft auf einer Skala er- 
kennen läßt. — Letztere ist in Millimeter-Wassersäule eingeteilt. 
und so bemessen, daß Zehntelmillimeter noch gut erkennbar sind. 

Bei dem Zugunterschiedmesser erhält das in den Hohl- 
raum der Glocke mündende Rohr Anschluß an die Leitung nach 
dem Ende des Kessels — als Meßstelle des stärkeren Unterdruckes, 
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— während der Raum außerhalb der Glocke mit dem Feuerraume 
— als Nebenstelle des niedrigen Druckes — verbunden ist. Das 
gußeiserne Gehäuse ist hierbei natürlich luftdicht verschlossen. 

Die Differenz der Zugkräfte pflanzt sich als Spannungsunter- 
schied bis unter die Glocke fort und diese bewegt sich in gleicher 
Weise wie bei dem einfachen Zugmesser, welche Bewegung ebenso 
auf einen Zeiger übertragen wird und den jeweiligen Zugunterschied 
auf einer Skala anzeigt. — 

Hieran anknüpfend sel 
noch bemerkt, daß die Beob- 
achtung des Unterdruckes so- 
wohl als auch des Zugunter- 
schiedes zwischen Feuerraum 
und Fuchs an sich gewiß zu 
einer besseren Bedienung der 
Feuerung und damit zur vor- 
teilhafteren Verbrennung führt, 
daß immerhin aber, wenn man 
nur den einen Apparat von 
beiden verwendet, Trugschlüsse 
in bezug auf die sich im Feuer- 
raum abspielenden Vorgänge 

nicht ausgeschlossen sind. 

Beisp. zeigt der Unterdruck- 
messer auch dann einen hohen 
Wert an, wenn der Rost ver- 
schlackt ist, die angezeigte 
starke Zugluft also gar nicht 
vorhanden sein kann, da die 
Schlackenschicht einen großen 
Widerstand bietet. Ebenso zeigt 
der Zugunterschiedmesser einen 
großen Wert an, d. h. gibt da- 
mit selbst in dem Falle ein 
großes Gasvolumen an, wenn 
die Feuertür zum Teil geöffnet 
ist. — Man würde dadurch also 
zu der Annahme verleitet wer- 
den, daß eine lebhafte Verbren- 
nung stattfindet, ohne daß die- 
ses in Wirklichkeit der Fall ist. 

Für alle solche Fälle gibt lediglich die gleichzeitige Be- 
obachtung von Unterdruck und Zugunterschied zu- 
verlässigen Aufschluß darüber, wel: he Verhältnisse tatsächlich 
im Feuerraum vorhanden sind. 


Zeigt z. B. der Unterdruckmesser einen hohen, der Zugunter- 
schiedmesser dagegen einen kleinen Wert an, so wird dadurch 
ganz zweifellos angedeutet, daß der Rost verschlackt ist und nur 
eine erschwerte Verbrennung stattfindet. 

Ist ferner z. B. die Feuertür geöffnet, so daß der Zugunter- 
schiedmesser einen hohen Wert anzeigt, so wird gleichzeitig der durch 
den Unterdruckmesser angegebene Wert zurückgehen. Damit 
wird der Beweis geliefert, daß das vom Zugunterschiedmesser 
angezeigte große Gasvolumen lediglich durch den Eintritt kalter 
Luft, nicht aber durch lebhafte Verbrennung entstanden ist. 

In ähnlicher Weise bietet eine gleichzeitige Beobachtung 
beider Werte auch für alle anderen vorkommenden Verhältnisse 
einen sicheren Anhalt dafür, welche Vorgänge sich im Feuerraum 
wirklich abspielen. 

Um nun der Vorteile teilhaftig zu werden, die die gleich- 
zeitige Beobachtung beider Werte mit sich bringt, hat man sich 
vielfach dadurch geholfen, daß man zwei Zugmesser nebeneinander 
stellte. Dies hat jedoch den Nachteil, daß die Einrichtung zu un- 
übersichtlich wird. 

Will man diese Nachteile umgehen, so verwendet man vorteil- 
haft den Verbund-Zugmesser (D. R. Pi Dieser stellt sich als 
die Vereinigung der beiden vorbeschriebenen Arten von Zug- 
meßapparaten dar, und zwar ist die Vereinigung soweit durchgeführt, 
daß man mittels zweier verschieden gefärbter Zeiger die einzelnen 
Zug- und Zug-Unterschiedwerte an einer und derselben Skala- 
einteilung abliest. 

Verbund-Zugmesser (Fig. 218) beruhen auf der Erkenntnis, 
daß ein günstiger Kohlensäuregehalt, mithin die wirtschaftliche 





Fig. 218. Z. A.: Die moderne 
Kesselhaus-Kontrolle. 


lot — 


Ausnutzung der Kohle ganz bestimmte Verhältnisse in den Luft- 
mengen bei der Verbrennung zur Voraussetzung hat. -Zur Ein- 
haltung dieser Verhältnisse ist es erforderlich, gleichzeitig den Unter- 
druck im Feuerraum und das Zuggefälle in den Heizzügen dauernd 
zu überwachen. Ersterer gibt ein Maß für die Menge der zuge- 
führten Luft, letzteres für die entstandene Rauchgasmenge. 

Der patentierte Verbund-Zugmesser, Fig. 217 u. 218, mit dessen 
Hilfe diese Werte kontrolliert werden, ist ein Instrument, das ver- 
möge seiner Anspruchslosigkeit in bezug auf Bedienung und In- 
standhaltung ganz besonders für den Kesselhausbetrieb geeignet 
ist. An der Stirnwand des Kessels angebracht, leitet er den Heizer 
zur wirtschaftlichen Feuerführung an. Einstellbare Marken geben 
die für den betreffenden Kessel günstigste Stellung an. 

Am Verbund-Zugmesser erkennt man mit einem Blicke, ob 
das Feuer abgebrannt oder die Brennstoffschicht zu dünn ist, 
ob der Rost verschlackt oder die Brennstoffschicht zu hoch ist, 
ob die Zugkraft nicht genügt oder zu groß ist, die Kohle etwa mit 
zu viel oder zu wenig Luft verbrennt, oder endlich, der Rost schlecht 
bedeckt oder teilweise unbedeckt ist usw. Das Diagramm gibt 
außerdem Aufschluß über Fleiß und Geschicklichkeit des Heizers 
sowie über den Verlauf des Betriebes an sich. 

In einem luftdicht geschlossenen Gehäuse sind zwei Zugmesser 
untergebracht, deren wesentliche Teile zwei Glocken sind. Diese 
sind ausbalanziert und tauchen in eine nicht verdunstende Sperr- 
flüssigkeit, mit welcher sie Hohlräume bilden. 

Das Gestänge, an welchem die Glocken hängen, überträgt deren 
Bewegung auf alle Zeiger, die sich, unabhängig voneinander, um 
einen gemeinschaftlichen Mittelpunkt drehen und vor der gleichen 
Skala spielen. Der Raum des geschlossenen Gehäuses steht mit dem 
Feuerraum, der unter der einen Glocke mit der Außenluft und 
der unter der anderen Glocke mit dem Ende des Kesselzuges in 
Verbindung. Die Bewegung des mit der ersten Glocke verbundenen 
Zeigers wird demnach den Unterdruck der Gase gegenüber der 
Außenluft anzeigen, während die Bewegung des mit der zweiten 
Glocke verbundenen Zeigers den Druckunterschied zwischen Feuer- 
raum und Kesselende | 
erkennen läßt. 

Außen am Gehäuse 
befinden sich noch zwei 
gleich den inneren ver- 
schieden gefärbte ver- 
stellbare Zeiger, welche 
auf die günstigen Zug- 
und Unterdruckwerte 
eingestellt werden. Nach 
diesen hat der Heizer 
sich zu richten. 

Die Registrierung 
der Angaben des Ver- 
bund - Zugmessers wird 
in der Weise ausgeführt, 
daß die Bewegung der 

Glocken auf zwei 
Schreibfedern über- 
tragen wird, die den 
Unterdruck und Zug- 
unterschied auf einem, 
um eine Uhrwerkstrom- 
mel gelegten Papier- 
streifen selbsttätig auf- 

zeichnen. 

Die Einrichtung ist so getroffen, daß der Ausschlag der beiden 
Schreibfedern nach der gleichen Richtung erfolgt. Die Registrier- 
vorrichtung ist, dem Auge stets gut sichtbar, in einem stark- 
wandigen Glaszylinder untergebracht, welcher einen Teil der ab- 
geschlossenen Gehäusekammer bildet. 

Die Auswechselung der Diagrammstreifen ist leicht ausführbar. 
Die Registriereinrichtung selbst wird durch Fig. 217 veranschaulicht. 
Die Doppelkurven der Diagramme lassen ohne weiteres erkennen, 
wie die Feuerung während einer Betriebsschicht geführt wurde, 





Fig. 219. Z. A.: Die moderne Kesselhaus- 
Kontrolle. 


.bzw. wie der Heizer gearbeitet hat. Der Meßbereich wird, um eine 


recht deutliche Skala zu erhalten, fiir gewóhnlich bis zu 20 mm 
Wassersáule eingerichtet. 


Genau so wichtig wie die Kontrolle des Zuges in der Feuerung 
ist deren Uberwachung durch Untersuchung der Feuergase auf 
ihren CO, = Kohlensáure -Gehalt. 

Am besten geeignet sind fiir eine solche Kontrolle natur- 
gemäß Apparate, welche diese Kontrolle selbsttätig fortlaufend 
vornehmen und das Resultat zugleich registrieren. Wo solche 
Apparate aber richt vorhanden sind, kommen die von Professor 
Hempel und Orsat-Fischer in Frage. 

Die Hempelsche Apparatur ist leider nur für Chemiker an- 
wendbar. DemRauchgas-AnalysenapparatvonOrsat-Fischer 
aber, der von jedem benutzt werden kann, haften in seiner älteren 
Konstruktion gewisse Mängel an. So z. B. leichte Zerbrechlichkeit 
der Kapillar-Hahnrohre, umständliche Einstellung der Flüssigkeit 
auf die Nullmarke, Zurückbleiben von Rückständen nach erfolgter 
Analyse, wodurch spätere Analysen ungenau werden. | 

Eine Verbesserung stellt der Analysator Fuchs (Fig. 219) 
dar, dessen Vorzüge darin bestehen, daß man bei leichter und be- 
quemer Handhabung dauernd fehlerfreie Analysen bekommt. 

Die Gasbürette a dieses Apparates hat einen Inhalt von 100 
Einheiten. Die Marke 100 liegt auf der unter der Hülse des Hahnes 
befindlichen Kapillare. Auf der Gasbürette sitzt oben der Drei- 
weghahn b. Unterhalb des Nullpunktes endet die Bürette in einem 
Schlauchstück. Der Gummischlauch e wird am einen Ende mit 
dem Schlauchstück der Bürette a, mit dem anderen Ende an die 
mit Sperrflüssigkeit gefüllte Flasche d angeschlossen. Über den 
Absorptionsgefäßen f befindet sich ein Raum, groß genug, um die 
Flasche d beim Transport oder Nichtgebrauch dort unterzubringen. 
Die Absorptionsgefäße f sind zwei zylindrische Glaskörper von etwa 
110 Einheiten Inhalt, welche durch ein Rohr H miteinander ver- 
bunden sind. Der untere Glaskörper ist durch den Hahn g verschließ- 
bar, welcher auf der der Ansatzseite gegenüberliegenden Stelle 
ein kurzes Stück kapillares, mit Schlauchstück versehenes Rohr 
trägt. Das Kapillar-Hahnrohr des alten Apparates kommt hier 
in Fortfall. Die Gasbiirette a ist mit den Absorptionsgefäßen f 
durch das Rohr i verbunden. Am Rohr i ist ein Wattefilter k an- 
gebracht, welches mittels des Hahnes 1 mit der Rauchgasleitung 
verbunden oder von ihr abgeschlossen werden kann. Zur Ab- 
saugung der Rauchgase dient der Respirator m. Die Absorptions- 
gefaBe f sind untereinander und mit dem Dreiweghahn b durch 
Gummischläuche verbunden. * 

Es sei hier nochmals betont, daß die Beurteilung, ob das 
Brennmaterial einer Feuerung möglichst voll ausgenutzt, d. h. der 
in dem Brennmaterial vorhandene Wärmevorrat auch voll und ganz 
gewonnen wird, nur durch eine chemische Analyse der sog. Rauch- 
gase der Feuerung, erfolgen kann. 

Die Rauchgase haben verschiedene Bestandteile. Der für die 
Beurteilung der Wärmeentwicklung wesentliche Bestandteil ist 
die Kohlensäure (CO,). Bei einer theoretisch vollkommenen Ver- 
brennung enthalten die Rauchgase, entsprechend dem Sauerstoff- 
gehalt der Luft 21%, CO,. Aus praktischen Gründen ist es jedoch 
unmöglich, diesen Gehalt an CO, zu erreichen, man muß froh sein, 
wenn man 15%, CO, erreicht. Dieser Gehalt würde einem 1,3fachen 
Luftüberschuß gegenüber der theoretisch notwendigen Luftmenge 
entsprechen. In diesem Falle beträgt die Ausnutzung der Kohle 
etwa 88°, der Wärmeverlust in den abgehenden Rauchgasen 
also noch ca. 12%,. Bei jedem Prozent weniger steigt dieser Wärme 
verlust und beträgt bei 5%, CO, bereits 35 %. 

Die nachstehende Tabelle zeigt den Wärmeverlust durch die 
abziehenden Heizgase bei verschiedenen CO,-Prozenten: 


n%5 87T: WW LU 12 da 14-18 
Warmeverl. in % 35 30 25 23 19 18 16 15 13,5 13 11,7 


Es ist also wichtig, die Feuerungseinrichtungen derart in- 
stand zu setzen und instand zu halten, sowie vor allem die Be- 
dienung der Feuerung je nach Bedarf so einzurichten, daß der 
CO,-Gehalt der Rauchgase móglichst hoch und zwar móglichst 
gleichmäßig ca. 15%, beträgt. 

Hierzu aber genügt es doch offenbar nicht, daß an jedem 
Tage einmal eine Gasprobe entnommen und analysiert wird. Der 


*) Da bei Feststellung des Kohlenoxydgehaltes das Absorptions- 
mittel ziemlich rasch träge wird, so ist, wenn auch Kohlenoxyd be- 
stimmt werden soll, zu empfehlen, einen Apparat mit vier Absorptions- 
gefäßen anzuwenden. —. 


den, damit es 


wird 
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Gehalt der Heizgase an CO, ándert sich fortlaufend, je nachdem 
der Rost der Feuerung frisch gereinigt, oder bereits mehr ver- 


_schlackt ist, und ferner, je nachdem das Feuerungsmaterial mehr 


oder weniger hoch auf dem Rost liegt usw. 

Es ist deshalb eine Analysierung in möglichst kurzen Zwischen- 
räumen erforderlich. Diesem Anspruch genügt aber nur ein Apparat, 
der das zur Untersuchung erforderliche Gas selbsttätig ansaugt 
und ebenso analysiert, und der schließlich die gewonnenen Resultate 
auch noch graphisch aufzeichnet. Gerade das letztere ist wichtig, 
damit der Heizer seine Arbeit nach dem Augenschein einrichten 
kann.*) —. | 

Der Gasprüfer Bauart Pintsch (Fig. 220 u. 221) besteht 
aus einem eisernen Gehäuse, in das zwei Gasmesser I und II (siehe 
Fig. 221), ein Registrierwerk R, ein Kühler K, eine Absorptions- 
büchse A und eine Pumpe P eingebaut sind. 

Die Arbeitsweise des Apparates ist die folgende: 

Die Wasserstrahlpumpe P saugt bei etwa 40 1 Wasserver- 
brauch in der Stunde ca. 40 1 Gas durch den Apparat. 

Das Gas tritt bei G ein, geht durch die erste Kammer des 
Kühlers K, wird dann im Messer I gemessen und danach in der 
mit Kalk gefüllten Absorptionsbüchse A von Kohlensäure befreit. 
Weil das Gas durch diesen "chemischen Vorgang” erwärmt wird, 
muß es durch i E 
die zweite Kam- 
mer des Kühlers 
K geführt wer- 


wieder die vo- 
rige Temperatur 
erhält. Darauf 
das Gas 
im Messer II ge- 
messen und ge- 
langt von dort 
aus durch eine 
Pumpe P und 
den Wasser- 
kasten W ins 
Freie. 

Das Wasser 
tritt bei W, in 
denApparat ein, 
durchfließt den 
Kühler K und 
kommt schließ- 
lich zur Wasser- 
strahlpumpe P, 
dort saugt es 
das Gas an und 
gelangt mit ihm zusammen in den Wasserkasten W, von wo es 
durch einen Überlauf abfließt. 

Die beiden Gasmesser sind mit Paraffinöl gefüllt und so ein- 
gestellt, daß der Messer II bei ausgeschalteter Absorptionsbüchse 
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*) Um gute Resultate, d. h. gute Ersparnisse an Feuerungsmaterial 
zu erzielen, wurde eingangs empfohlen den Heizern Prämien zu zahlen. 
Ein praktischer Weg, wie das Prämiensystem auszubilden ist, wäre 
etwa folgender: 

Jeder Heizer erhält für seine Schicht Zuschläge zum Lohn, welche 
zweckmäßig bei 10%, Kohlensäure beginnen können, und für jedes °/, 
mehr beispielsweise 10 Pf. betragen. Unter 10%/, gibt es keine Prämie. 

Eventuell beteiligt man dort, wo besondere Kesselspeiser angestellt 
sind, auch diese an der Prämienzahlung, da deren Tätigkeit auch von 
Einfluß auf die Bedienung des Feuers ist. 

Der Erfolg der Prämienzahlung zeigt sich erfahrungsgemäß sehr 
bald an dem sich stetig verbessernden Kohlendiagramm. 

Tritt der Apparat durch irgendwelche Umstände außer Tätigkeit, 
so daß über die bebe. Schicht ein ordnungsmäßiges Diagramm nicht 
vorliegt, so unterbleibt naturgemäß die Prämienzahlung. Das hat zur 
Folge, daß das Kesselpersonal erhebliches Interesse am dauernd gutem 
Arbeiten des Instruments gewinnt. 

Die Prämienzahlung ist es also, welche die Kesselkontrolle auch 
im Kleinbetrieb überaus lohnend werden läßt. 

Hat das Kesselpersonal einmal pekuniäres Interesse daran, daß 
hohe Kohlensäurewerte erzielt werden, so sorgt es schon selbst, daß es 
sie auch wirklich erreicht, damit diese Quelle ihres höheren Verdienstes 
nicht verstopft wird, d. h. der Apparat stets im guten Betriebszustand 
bleibt. 
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um etwa 4%, langsamer läuft als der Messer I, um eine sog. Leer- 
laufregistratur zu erzielen. Diese besteht aus 3 bis 4 mm langen 
Strichen, deren obere Enden an der Nullinie liegen miissen. 

Es ist gleichgiltig, wie lang die Leerlaufstriche sind; sobald 
nur die oberen Enden mit der Nullinie zusammenfallen, registriert 
der Apparat nach Einschaltung der Absorptionsbiichse den Kohlen- 
säuregehalt in Prozenten der durchstreichenden Gase. Die Re- 
vistrierfeder wird durch ein Differentialgetriebe R betätigt, das 
von den beiden Gasmessern I und II angetrieben wird. In 
einer Stunde werden durch- 
sehnittlich 20 bis 25 Analysen 
registriert. 

Abmessungen des Apparaten : 
Hóhe 825 mm, Breite 400 mm, 
Ausladung oben 290 mm, Aus- 
ladung unten 223 mm. 

Zum Schluß noch einiges 
über den Wert des Wassermessers 
für die Kesselspeisung. 

Passiert das Speisewasser, 
bevor es in den Kessel bzw. 
den Vorwärmer geht, einen 
Wassermesser, so ist man jeden 
Augenblick in der Lage, genau 
festzustellen, wie viel Wasser ge- 
rade verdampft wird. Vereinigt 
man jetzt Wasser- und Brenn- 
stoffkontrolle, so erhält man so- 
fort das wirtschaftliche Verhält- 
nis in der Kesselanlage, d.h. ge- 
rade das, was man kennen muß, 
will man die Anlage sachgemäß 
betreiben. 

Neben dem allgemein bekannten Wassermesser von Bopp 
& Reuther findet neuerdings auch der Kesselspeise-Scheiben- 
Wassermesser von Bader & Halbig immer mehr Verbreitung, er 
eignet sich für Wasser von allen Wärmegraden und registriert vor- 
wärts und rückwärts. 

Der Apparat (Fig. 223) mißt das durchfließende Wasser direkt 
nach seinem effektiven Volumen. Eine auf einem Kugelgelenk 
ruhende Metallscheibe ist von einem Gehäuse umschlossen, dessen 
Form durch die eigenartige Bewegung der Scheibe gegeben ist. 
Die Scheibe wälzt sich nämlich auf den unteren bzw. oberen Kugel- 
flächen und gleitet mit ihrem Umfange an den kugelförmigen 
Seitenwanden des Gehäuses, dabei den vom Scheibenkammer- 
veháuse umschlossenen Meßraum in zwei gleiche Teile, einen oberen 
und einen unteren, teilend. Die Einströmungs- und Ausströmungs- 
öffnung liegen nebeneinander und sind getrennt durch eine vom 
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Fig. 222. 


Z. A.: Die moderne Kesselhaus-Kontrolle. 


Umfang nach dem Mittelpunkt der Kammer verlaufende vertikale 
Scheidewand, welche in einen entsprechenden Schlitz der MeB- 
scheibe eingreift und so verhindert, daß das Wasser ungemessen, 
ohne auf die Scheibe einzuwirken, den MeBraum durchfließt. 


Dem Wasser ist beim Durchfließen des Meßraumes ein ganz 


bestimmter Weg vorgeschrieben, auf dem es die Scheibe in eine 
oszillierende Bewegung versetzt und bewirkt, daß mit jeder Os- 
zıllation der Scheibe eine Wassermenge gleich dem Nutzinhalt 
der Scheibenkammer abfließt. Dieser Vorgang ist mit demjenigen 
einer Kolbenpumpe zu vergleichen, wo sich bei dem Hin- und 
llergang eines Kolbens im Zylinder je eine Zylinderfüllung entleert. 

Das Wasser tritt durch den Einlaßstutzen a (Fig. 223) in den 
Messer ein, passiert zunächst ein Sieb b mit genügend großem, 
freien Querschnitt und gelangt, indem es die Meßkammer voll- 
ständig umspült, in den eigentlichen Meßraum e (Scheibenkammer). 
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Beim DurchflieBen dieser Kammer wird die kugelfórmig gelagerte 
gerade Scheibe d in eine dem Scheibenmesser eigentiimliche oszil- 
lierende Bewegung versetzt, welche durch die Einführungsrolle f 
und den Mitnehmer e auf das Zähler- und Zeigerwerk h und l über- 
tragen wird. Die Scheibe wird dabei durch die Konen g und f so 
geführt, daß zwischen Scheibe und Kammer dichter Abschluß 
erfolgt und so ein Durchfließen von ungemessenen Wasser ver- 
hütet wird. Es entspricht eine Umdrehung des Mitnehmers e einer 
vollständigen Bewegung der Scheibe und Durchflußmenge, welche 
genau dem Nutzinhalt der Scheibenkammer gleich ist. Das Wasser 
wird also genau nach dem Volumen gemessen. 

Nachdem das Wasser die Scheibenkammer passiert hat, verläßt 
es diese durch die Austrittsöffnung und den Messer durch den 
Ausgangsstutzen o. Die Durchflußmengen können in den landes- 
üblichen MaBeinheiten von dem Zifferblatt abgelesen werden. 

Allgemein anzuraten ist der Einbau des Messers in die Druck- 
leitung. Das Einbauen des Apparates in die Saugleitung ist nur 
dann zulässig, wenn der Pumpe das Wasser mit 2m Druck zufliebt. 
Ein öfteres Reinigen des Messers ist nur bei stark verschmutztem 
Wasser nötig. Falls zur Reinigung des Messers der Betrieb auclı 
nicht vorübergehend unterbrochen werden kann, baut man den 
Messer mit Umgangsleitung nach Fig. 222 ein. Übersteigt der Be- 
triebsdruck 12 at., so werden Messer mit Stahlgußgehäuse benutzt. 

Um die Tätigkeit des Messers auch vom Betriebsbureau der 
betr. Fabrik aus kontrollieren zu können, richtet man die Messer 
neuerdings fast stets für elektrische Fernregulierung ei, 
d. h. es wird im Zeigerwerk des betr. Messers eine Kontaktvor- 
richtung angeordnet, die mit einem Registrierapparat unter Ver- 
wendung einer geeigneten Stromquelle in Verbindung gebracht wird. 
Der Registrierapparat enthält die durch ein Uhrwerk in Drehung 
versetzte Trommel, um welche, genau wie bei gewöhnlichen Indi- 
katoren, ein Papierstreifen herumgelegt wird. Dieser trägt eine 
Gravierung und auf ihn schreibt ein von der Kontaktvorrichtung 
des Messers in Bewegung gesetzter Stift eine Kurve. Aus der 
Form dieser Kurve läßt sich die Menge des verbrauchten Wasser: 
bestimmen. 

Viel angewandt wird schließlich auch der sog. Gehre -Dampf- 
messer, über den an dieser Stelle schon verschiedentlich berichtet 
wurde. Es ist das wohl zurzeit der am besten arbeitende Apparat 
zur genauen Messung des Dampfes, wird doch bei ihm eine Meß- 
genauigkeit von + 4%, sogar garantiert und ergaben offizielle 
Versuche Abweichungen von nur 1,°', gegen das verwogene Wasser. 

Mit Hilfe eines solchen Dampfmessers würde man in der Lage 
sein: einmal die Leistung des Kessels zu kontrollieren, zweitens 
die Maschinen- und Heizeinrichtungen auf ihr Arbeiten zu prüfen 
und drittens gibt der Dampfmesser eine sichere Verrechnungs- 
grundlage ab, wenn es sich darum handelt, Dampf zu verkaufen. 


Glühkopfmotor für Rohöl, 
Bauart Kromhout. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 21, Fig. 4, 9 u. 11 bis 15. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch Zeichnungen dar- 
gestellt ist eine neue Rohöl-Glühkopf-Schiffsmaschine stehender 
Bauart mit einem Zylinder. Die Maschine arbeitet im Zweitakt und 
der in den Zylinder einströmenden vorkomprimierten Luft wird 
Wasser eingespritzt, um so eine Übererwärmung der Zylinderwandung 
sicher zu verhindern. Für den Rückwärtslauf kann der Propeller 
umgesteuert werden. 

Durch die Zeichnungen Fig. 4, 9 und 11 bis 15 auf Tafel 21 ist 
eine neue Rohölmaschine dargestellt, die nach dem Zweitakt- 
verfahren arbeitet, und bisher in der Hauptsache als Propeller- 
Antriebsmaschine für Schiffe (Boote) Verwendung fand. 

Die Maschine ist in der Hauptsache auf folgende Bedingungen 
zugeschnitten: 

1. Einfachheit und Widerstandsfähigkeit, 

2. Einfachheit in der Bedienung, die so groß sein sollte, daß 
man die Maschine ruhig auch einem ungelernten Arbeiter 
anvertrauen kann, 

3. geringen Brennstoffverbrauch und endlich 

4. die Anwendung von Rohöl schlechtester Art. 

Die Maschine (Fig. 9, 11 u. 12) ist einzylindrig. Der Kolben 
saugt während seines Aufganges durch die mit Kupferlamellen aus- 
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geriisteten Plattenventile a, Fig. 9 u. 13, frische Luft aus der At- 
mosphäre in den unteren, vollständig geschlossenen Teil des Ge- 
häuses. Dort wird die Luft vorkomprimiert. Die Kompression 
erfolgt auf einen Druck von 250 bis 300 g pro qdcm. In dem Augen- 
blick, wo der Kolben bei dem anschließenden Niedergange an der 
tiefsten Stelle seines Hubes ankommt, gibt er die Auspufföffnung e 
in der Wandung des Arbeitszylinders frei. Dadurch kommt der 
Raum des Zylinders mit dem Schalltopf g und durch diesen mit 
der äußeren Atmosphäre in Berührung. Die Spannung ım Zylinder 
sinkt demnach auf die der Atmosphäre. Gleichzeitig aber strömt 
auch die im Kurbelgehäuse vorgepreßte Luft durch den gleichfalls 
frei gewordenen Schlitz d in den Zylinder. Eine Aussparung f in 
der Bodenpartie des Kolbens leitet die Luft dabei so, daß sie entlang 
der Wandung des Zylinders nach dessen Haube h strömt. Da sie 
außerdem unter Druck in den Zylinder gelangt, treibt sie jetzt 
die dort noch vorhandenen Rückstände aus der Verbrennung vor 
sich her dem Kanal c zu. Der Auspuff vollzieht sich infolgedessen 
verhältnißmäßig schnell und durchaus gefahrlos. Während des 
folgenden Aufganges vollendet der Kolben die Kompression der 
jetzt im Zylinder eingeschlossenen Luft und saugt zugleich durch 
die Ventile a ein neues Quantum Luft in das Gehäuse b. 

Die Verbrennungskammer wird durch die Haube h aus Stahl 
gebildet, die vor dem Anlassen der Maschine, unter Zuhilfenahme 
eines Brenners i, Fig. 12 rot" gefeuert wird. Gegen das Ende 
der Kompression, und zwar sobald die Kurbelwelle sich noch un- 

efähr 30% vor dem toten Punkt befindet, wird der Brennstoff 
— durch das Ventil 

k in den Zylinder 
gespritzt. Die un- 
mittelbare Folge 
der Einspritzung 





D 









des Brennstoffs 
B ` 
ist dieEntstehung 


von Rohöldampf. 
Dieser mischt sich 
mit der hoch zu- 
sammengepreß- 
ten Luft unter 
c Drucksteigerung. 
Daran anschlie- 
Bend tritt die 
Zündung ein. Der 
Kolben führt 
jetzt seinen Ar- 
beitshub aus und 
wenn er wieder in seiner tiefsten Stellung angekommen ist, werden 
die Rückstände der Verbrennung durch neu einströmende, vor- 
komprimierte Luft aus dem Zylinder ausgetrieben. 

Die Einspritzung des Brennstoffes erfolgt mit Hilfe einer kleinen 
Plungerpumpe 1, Fig. 12. Die Pumpe ist ganz in Bronze erstellt 
und mit einem ohne Dichtung im Inneren des Pumpzylinders 
laufenden Kolben versehen. Nach Angabe der Erbauerin der Ma- 
schine, sollen auf diese Weise viel Unannehmlichkeiten vermieden 
werden. 

Der Regulator der einzylindrigen Kromhoutmaschine umfaßt 
zunächst den Hebel a, Fig. 14. Diesem wird durch ein Exzenter, 
Fig. 12, mittels Dreiecklenkers eine schwingende Bewegung erteilt. 
Das Exzenter ist im Winkel von 180° zur Kurbel aufgekeilt. Der 
Dreiecklenker trägt an seinem Hebelarm a einen fingerartigen 
Schlagstift b, Fig. 14, der bei jedem Hin- und Hergang den Plunger 
der Pumpe einmal betätigt. 

Der Schlagstift b ist während seiner hin- und herschwingenden 
Bewegung bei d geführt. Der Fortsatz d ruht nämlich auf einer 
Führung e, deren obere Fläche, auf der d sich hin- und herbewegt, 
eine gebrochene Linie darstellt. Im gegebenen Augenblick wird 
so der Plunger b betätigt, ev. derart, daß die Zufuhr von Brennstoff 
unterbrochen wird. Eine Feder f hält dabei den Finger d fort- 
gesetzt an die Führung e angedrückt. 


In Fig. 15 ist derselbe Regulator für eine Zweizylinder-Krom- 
hout-Maschine, deren Kurbeln unter 180° versetzt sind, dargestellt. 
Hier stehen sich die beiden Brennstoffpumpen gegenüber, diejenige 
steuerbords arbeitet wie die eben beschriebene, die backbords wie 
nachstehend angedeutet. Der Anschlag b,, Fig. 15, wirkt doppelt, 
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d. h. er betätigt den Anschlag c, rückwärts. Vor c, befindet sich 
ein bewegliches Zwischenglied i, gegen das ein zweiter Ansatz am 
Teil b, sich anlegen kann; i hängt mit der Gabel k zusammen und 
diese wieder ist am Hebel | angelenkt. Im gegebenen Moment 
schwingt der Hebel 1 unter dem Einfluß des Anschlages m aus, der 
mit dem Arme g, fest zusammenhängt und so wird der Teil i aus- 
geschwenkt. Diese Bewegungen vollziehen sich derart, daß die 
beiden Pumpen im rechten Augenblick zur Ölförderung veranlaßt 
werden. 


Fig. 4 der Tafel zeigt dann noch das Umsteuergetriebe zugleich 
mit der Klauenkupplung. Der Hebel p dient zum Ein- und Aus- 
kuppeln. Der Wellenstumpf r trägt das Kegelrad t, die Kurbelwelle 
der Maschine das t,. Beide Räder kämmen mit dem Zwischenrade t4, 
Fig. 4. Das Lager der Welle r ist als Drucklager mit Kugelringen 
zur Aufnahme des auftretenden Vorwärts- bezw. Rückdruckes aus- 
gebildet. 

Um zu verhindern, daß die Temperatur in der Haube h der 
Maschine eine unerwünschte Höhe erreicht, spritzt man der vor- 
komprimierten Luft Wasser als Kühlmittel ein. Über die so er- 
zielen Erfolge berichtet der Ingenieur Celliée-Miiller der Ateliers 
Kromhout im ‚Genie civil und sei auf diesen Bericht verwiesen. 
Derselbe gibt auch Auskunft über die Verbindung der Maschine 
mit dem Boot. 


Schwingungserscheinungen bei Kurbelwellen. 
Von Ing. Karl Hantsch in Brünn. 


Mit Abbildung, Fig. 224. 


(Schluß aus Heft 18.) 
VI. Fall. 
Drei verschieden große Schwungmassen sitzen 
auf einer Welle von verschiedener Stärke. 


Man kann sich die mittlere Masse (bezw. deren Trägheits- 
momente) so in zwei Teile zerlegt denken, daß zwei Abschnitte 
entstehen, die nach V zu behandeln sind. Die Teilung der Masse 
(resp. Trägheitsmomente) muß wieder so erfolgen, daß die e beider 
Abschnitte gleich sind. 





du Ain m. Js +13 
VI [a E iy a8 Ich 
P + la =$ 


In den beiden Gleichungen sind gegeben: as 2 42,3 Ji Ja Jy 
zu bestimmen i, is. 

Aus den zu ermittelnden Werten von i, und iz (Teilträg- 
heitsmomente) ergibt sich durch Einsetzen derselben in die An- 
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die Schwingungszahl des einen Abschnittes und somit jene des 
ganzen Systems. Da die eine der Gleichungen V zweiten Grades 


ist, so liefert sie auch zwei Lösungen fiir die Trägheitsmomente. 


satzgleichung : 


VIL. Fall. 


Vier verschieden große Schwungmassen auf einer 
Welle mit verschiedener großer Stärke in verschie- 
denen Abständen. 


Es müssen ähnlich wie im Falle VI folgende Beziehungen 
bestehen: 


ee e WE 
© Sy ly Je I 
VIL. Be 4 ut — hth 
4 J3 J2 13 
Ja = i + Je 
Ja = i; + Js 


Durch diese vier Gleichungen sind die vier Unbekannten 
ig jg ig jg bestimmbar und kann dann mit Hilfe einer derselben 
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die Eigenschwingungszahl ermittelt werden, z. B.: 
30 Ji th 


a= pas y Ji ly 


In allen oben angedeuteten Fallen können natürlich die Ab- 
stände der Massen so klein werden, daß zwischen denselben keine 
Knotenpunkte mehr entstehen können, sondern die imaginären 
Knotenpunkte außerhalb des Abschnittes fallen. Dies geht auch 
daraus hervor, daß man bei der Ermittelung der einzelnen Lagen 
der Knotenpunkte in diesen Fällen negative Werte für die Teil- 
trägheitsmomente und die Abstände der Knotenpunkte erhält. 
Für die Bestimmung der Schwingungszahl ist dies jedoch belanglos 
und können daher die gegebenen Formeln für alle Fälle benützt 
werden. 


Die theoretischen Ergebnisse weichen von den tatsächlichen 
Schwingungszahlen insoweit ab, als in die Rechnung nicht ein- 
bezogen sind: 


1. Die Lagerreibung, 


2. Die Berücksichtigung der Nabenlingen der Räder (die 
Naben versteifen die Welle), 


3. Der Einfluß der Seile und Riemen, wenn solche vor- 
kommen. 


Da man somit in der Lage ist, die Eigenschwingungszahl 
eines Wellensystems zu ermitteln, so ist es auch möglich im 
Voraus zu bestimmen, ob eine Gefahr des Auftretens von stören- 
den Schwingungser- 
scheinungen vorhanden 
ist. Hierbei ist folgen- 
des festzuhalten: Er- 
búlt ein Wellensystem 
einen kurzen Stoß in 
tangentialer Richtung, 
so würde es, wenn 
es sich selbst über- 
lassen ist, infolge der 
Elastizität in pen- 
delnde Schwingung ge- 
raten und mit dersel- 
ben Intensität weiter- 
schwingen, wenn keine 
Reibungswiderstände 
vorhanden wären. Die 
letzteren werden das 
System wieder zur Ruhe bringen. Die Schwingungszahl wird stets 
dieselbe sein und ist durch das Vorangehende bestimmt. 


Denkt man sich nun bei Beginn jeder neuen Schwingung 
abermals einen Impuls, so müßte die Intensität der Schwingung 
immer mehr und mehr steigen und schließlich ins Unendliche 
wachsen, wenn nicht die Dämpfungserscheinungen dieser Zunahme 
entgegentreten würden (Lagerreibung und Einfluß der Seile). 


Jedenfalls wird jedoch die Intensität einen maximalen Wert 
erreichen, welcher die Beanspruchung des Wellenmaterials über die 
auf normalen Weg gerechnete Torsionsbeanspruchung erhöht. Es 
ist leicht einzusehen, daß unter besonders ungünstigen Umständen, 
wo also die Dämpfungserscheinungen gering sind, die Beanspru- 
chung bis zum Bruch gesteigert werden kann. Liegt somit die 
berechnete Eigenschwingungszabl in nächster Nähe der Impulszahl, 
so ist die Gefahr des Auftretens von Schwingungserscheinungen 
am größten. Diese gefährliche Schwingungszahl ist somit bei einer 
doppeltwirkenden ZEinzylinderdampfmaschine gleich der dop- 
pelten Tourenzahl, weil eben soviel Impulse vorhanden sind. Bei 
einer Zweizylindermaschine mit unter 90% versetzten Kurbeln er- 
folgen innerhalb einer Umdrehung vier Stöße, welche in gleichen 
Zeitabständen auftreten, die kritische Eigenschwingungszahl wäre 
somit gleich 4-n. Sind die Kurbeln einer Zweizylindermaschine 
um 120° versetzt, so erfolgen ebenfalls vier Stöße in einer Um- 
drehung, deren Zeitabstände jedoch verschieden sind. Es ist da- 
her nichts anderes als ein System bei welchen die Stöße in 
Sechsteln der Umdrehungsdauer auftreten, wovon je zwei Stöße 
ausbleiben. Die kritische Schwingungszahl ist 6-n. Dieselbe Zahl 
gilt auch für eine Triplexmaschine deren Kurbeln um 120° ver- 
setzt sind. Die kritischen Schwingungszahlen sind demnach bei 


einer: 
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Fig. 224. Z. A.: Schwingungserscheinungen 
bes Kurbelwellen. 





Viertakt - Gasmaschine . 


einfach wirkenden Einzylinder - Dampfmaschine 
einfach wirkenden Zweitakt - Gasmaschine 

doppelt wirkenden Einzylinder- oder Tandem - Maschine 2n 
doppelt wirkenden Zweitakt - Gasmaschine . . . . 2n 
Zweizylinderdampfmaschine mit u. 90° vers. Kurbeln . 4n 
Zweizylinderdampfmaschine mit u. 120° vers. Kurbeln 6n 
Dreizylinderdampfmaschine mit u. 120° vers. Kurbeln 6n 


n 
o 
n 
n 


Bei zwei- oder dreikurbeligen Maschinen ist es möglich, dap 
die Impulse der einen Kurbel eine Schwingung hervorzurufen 


suchen, während die Impulse der zweiten Kurbel die eingeleitete 


Schwingung wieder zerstören. Dies kann man sich durch folgen- 
des vorstellen: 


Ein zweikurbeliges System würde der Rechnung nach eine 
Eigenschwingungszahl von der Größe 4-n (6-n) aufweisen und wäre 
somit die größte Schwingungsgefahr vorhanden. Es würde gewiß 
zu einer Schwingung kommen, wenn beide Kurbeln in demselben 
Querschnitt angreifen würden, da die beiden Kurbeln jedoch 
räumlich voneinander getrennt sind und deren Abstand meistens 
sebr beträchtlich ist, so ist es nicht notwendig, daß der 
Impuls der zweiten Kurbel so kommt, da8 er die von der ersten 
Kurbel eingeleiteten Schwingung unterstützt, sondern er kann 
unter Umständen derselben direkt entgegenarbeiten. Dieser Um- 
stand dürfte es sein, welcher es verhindert, daß es bei zwei- 
kurbeligen Maschinen überhaupt zu einer Schwingungserscheinung 
kommt. Dies bezieht sich hauptsächlich nur auf zweikurbelige 
Maschinen normaler Anordnung, bei welchen die Kurbeln an beiden 
Enden der Welle sich befinden und die Schwungmassen zwischen 
den beiden untergebracht sind. Überdies sind bei normalen zwei- 
kurbeligen Maschinen die Eigenschwingungszahlen so hoch, daß 
sie nicht mehr in Betracht kommen. — Anders verhält es sich 
bei Schiffsmaschinen, bei welchen die Kurbeln meist knapp neben- 
einander angeordnet sind und sich an diese eine sehr lange Welle 
anschließt mit einer an deren Ende untergebrachten Schwungmasse 
(Schiffsschraube). Es ist daher anzunehmen, da8 die Entfernungen 
der Kurbeln untereinander der langen Welle gegenüber nicht 
mehr in Betracht kommen und die Impulse in dem gleichen 
Maße wirken, als wenn sie in ein und demselben Querschnitt 
auftreten würden. 


Außer den früher erwähnten ungüustigsten Schwingungszahlen 
gibt es jedoch noch andere kritische Zahlen, deren Werte das 
zweifache oder dreifache betragen. Es kommt in diesem Falle 
nicht je ein Stoß bei jeder Schwingung in Betracht, sondern es 
erfolgen die Stöße zu Beginn jeder zweiten oder dritten Schwingung. 
Es ist selbstverständlich, daß die unter diesen Verhältnissen auf- 
tretenden Schwingungserscheinungen nicht von solcher Bedeutung 
wie die oben erwähnten sind, jedoch können sie noch immer nach- 
teilig sein. Über das dreifache hinaus wird wohl kaum eine Ge- 
fahr zu erwarten sein, da die Dämpfungserscheinungen die Gefahr 
beseitigen oder mindestens wesentlich abschwächen. 


Liegt die Eigenschwingungszahl unter der Impulszahl so ist 
die Gefahr vorhanden, daß beim jedesmaligen Anlassen Schwin- 
gungen eintreten, wenn die Impulszahl mit der Schwingungszahl 
zur Übereinstimmung kommt 


Von Wichtigkeit ist noch folgendes: 


Bei einem komplizierten System ist nicht nur auf die 
Schwingungszabl des ganzen Systems zu achten, sondern auch 
darauf, daß einzelne Abschnitte für sich eine Schwingungszahl 
aufweisen können, welche in der Nähe der Impulszahl liegt und 
so eine Unterschwingung verursachen kann. Es sind daher auch 
die einzelnen Abschnitte für sich auf ihre Eigenschwingungszahl 
zu untersuchen. — 


Zur Verhütung des Auftretens von Schwingungserscheinungen 
hat wohl als oberster Grundsatz zu gelten, daß jene Anordnungen, 
welche Veranlassung hierzu geben könnten, wo möglich zu ver- 
meiden sind. Ist dies nicht durchführbar, so muß vor allem die 
Eigenschwingungszahl des ganzen Systems, sowie jene der ein- 
zelnen Abschnitte (bei kompizierten Fällen) ermittelt werden. 
Da die Schwingungszahlen, welche unter der Impulszahl liegen, 
beim Anlassen und Abstellen nachteilig sind, und jene, welche in 
der Nähe der Impulszahl liegen, beim normalen Betrieb gefährlich 





werden kinnen, so wird man im allgemeinen bestrebt sein, die 
Eigenschwingungszabl aus diesem Bereiche zu bringen, d.h. sie 
zu erhöhen. Diese Erhöhung darf jedoch nicht so weit getrieben 
werden, daß die Schwingungszahl ein Vielfaches der Impulszahl 
wird. Am gefährlichsten sind natürlich jene Fälle, bei welchen 
kein Seil- oder Riementrieb vorkommen, z. B. bei elektrischen 
Kraftanlagen, wo die Dynamos mit der Treibmaschine (Dampf- 
oder Gasmaschine etc.) direkt gekuppelt sind. Dampfturbinen 
sind ihrem Wesen nach von solchen Erscheinungen frei, da ihre 
Antriebsweise nicht aus einzelnen Impulsen besteht, sondern einen 
gleichförmigen Charakter aufweist. 

Die Erhöhung der Eigenschwingungszahl kann durch ver- 
schiedene Maßnahmen herbeigeführt werden, und sind diese aus 
dem Bau der Schlußformeln zu erkennen. 


Solche Maßnahmen sind: 
1. Verkürzung der Abstände der Massen, 
2. Verstärkung der Wellendurchmesser, 


3. Verkleinerung der Trigheitsmomente, 
massen, 


4. Wahl eines Materiales mit hohem Gleitmodul. 


Von diesen Maßnahmen ist wohl die Verstärkung des Wellen- 
durchmessers die ausgiebigste, da die Schwingungszahl mit dem 
Quadrate des Durchmessers wächst und gleichzeitig. dadurch eine 
Gefahr des Bruches vermindert wird. 


also der Schwung- 


Beispiel. 
Als praktisches Beispiel kann folgender Fall, der auch den 
Anlaß zu dieser rechnerischen Betrachtung gab, dienen. 


An die Kurbelwelle einer größeren Einzylinderdampfmaschine 
war mittels angeschmiedeter Kupplungsflansche eine zweite Welle 
angeschlossen, an deren Ende eine für die ganze Maschinenleistung 
bestimmte Seilscheibe saß, deren Schwungmoment nahe an das 
des Massenrades heranreichte, welch letzteres knapp neben der 
Maschine auf der Kurbelwelle montiert war. 


Diese Disposition war durch die gegebenen Verhältnisse be- 
dingt und desbalb gewählt, weil sie die einzige Möglichkeit bot, 
die neue Maschine während des Betriebes der alten Maschine zu 
montieren und erstere nach Abbruch der letzteren mit ganz ge- 
ringer Betriebsunterbrechung in Gang zu setzen. 

Gleich bei Inbetriebsetzung zeigte sich ein mit der Touren- 
zahl gehendes heftiges Zucken der Seile, welches 
durch keinerlei Maßnabmen gewöhnlicher Natur zu beseitigen war. 

Der Ungleichförmigkeitsgrad der Maschine war ein sehr 
günstiger (1:165) und die Anschlußwelle war für die zu über- 
tragende Leistung reichlich bemessen. Es konnte daher nur eine 
außergewöhnliche Ursache dieses Zucken veranlassen. Es war 
daher naheliegend, letzteres dem Einflusse der beiden 
Schwungmassen, deren Abstand immerhin ein beträchtlicher 
war, zuzuschreiben. Die Werer ergab die Richtigkeit dieser 
Vermutung. 

Rechnerisch liegt das Fall folgendermaßen : 

Nach dem Vorhergesagten mus der Rechnung der Fall V 
zugrunde gelegt werden. 

Hierbei gilt fiir die in 


_ 30 av 


Die Werte fiir J sind: 
J, = 3640 kg/m? Trägheitsmoment des Massenrades, 
da = 2020 kg/m? Trägheitsmoment der Seilscheibe. 
Die Bestimmung von a erfolgt nach 4.: 
RN dt 
E 
wobei d der Ersatzdurchmesser ist, welche eine glatte Welle auf- 
weisen müßte, um bei dem gleichen Drehmoment dieselbe Ver- 
drehung zu erleiden. 


d wird bestimmt aus ge 
] E 
dm GE ger nt" 
Durch Einsetzen be verschiedenen Durchmesser (d) und 
Längen der Wellenabschnitte (1) wurde das d bestimmt mit: 
d = 0,262 m. 


= Mn 
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Der Gleitmodul wurde mit: 
G = 8.000 000 000 kg/m? angenommen. 
Hieraus ergibt sich: 
a = 980 000 kg/m. 
Die Einsetzung dieser Werte liefert: 
80 


H 
— ` wee 
— 


ag 
eee WERE) re p 
3640 1 2020 ) SS 
als die Eigenschwingungszahl des Systems. 


Da es sich um eine doppeltwirkende Einzylinderdampf- 
maschine mit einer minutlichen Umdrehungszahl von n= 120 
handelt, so wire nach dem Vorhergesagten die Impulszahl 
2-n = 240. Die ausgerechnete Eigenschwingungszahl 255 fällt 
somit in die unmittelbare Nähe der Impulszabl und ist in Wirk- 
lichkeit derselben noch näher gekommen, da sich naturgemäß die 
Zahl e nicht mit aller Schärfe bestimmen läßt. Es ist dies wohl 
selbstverständlich, da sowohl die verschiedenen Trägheitsmomente 
als auch das Drehmoment a sich nicht genau ermitteln lassen. 
Jedenfalls war hierdurch festgestellt, daß die kritische Tourenzahl 
nahezu erreicht war. 


Unter den verschiedenen Mitteln, welche zur Abhilfe des 
Übelstandes der Schwingungserscheinungen ergriffen werden können, 
erschien die Verstärkung des Wellendurchmessers der Anschluß- 
welle als das geeigneste. Die Verstärkung der Anschlußwelle 
wurde unter Berücksichtigung der gegebenen Verhältnisse so aus- 
giebig als möglich projektiert und wurde hierdurch der früher 
angegebene Ersatzdurchmesser von 0,262 auf 0,296 gebracht. 


Das Drehmoment a ergab sich nunmehr mit a == 1500000. 
Dieses in die Gleichung eingesetzt, gibt: 


30 1 1 
(7 1500000 ( 3640 + 2020 

Es wurde somit nur durch die Verstärkung der Anschluß- 
welle die Eigenschwingungszahl von 255 auf 325 gebracht, und 
da diese Zahl aus der Nähe der Impulszahl 240 abgerückt war 
ohne deren doppelten oder dreifachen Wert zu erreichen, so er- 
schien die Gefahr als ausgeschlossen. 

Die Tatsache gab dieser Annahme Recht, denn nach Durch- 
führung der Auswechselung der Anschlußwelle war der störende 
Einfluß der Schwingungserscheinungen beseitigt. 


930 000 | 


= 325. 


Za einem vielleicht nicht belanglosen Ergebnis führt die 
Bestimmung des Knotenpunktes der Schwingung. 
Der letztere wird ermittelt durch 14.: l 
= _ 3640 + 2020 
Ja 2020 
Das ist jenes Drehmoment, welches im Stande ist, den Wellen- 
abschnitt vom Sitz des Massenrades bis zum Knotenpunkt um die 
Einbeit zu verdrehen. 
Es ist auch nach 4.: 
a, = GE dr - woraus sr bestimmt werden kann. 
l n 1 n 8000000 000 


as De = 32° 2600000 >08. 


Nach 18. ist: 


] ] la ly l, x 


ee a hr E AN g =, 
dt SC d,* + da? da4 4 d. 4 SE? de 





= 2600 000 kgm. 


Die Summe der vier ersten - gibt noch nicht 303, die 


Summe der fünf ersten a überschreitet schon 303, daher muß 
der Knotenpunkt im fünften Wellenabschnitt und zwar bei dem 
Abstande x liegen. 


Aus obiger Gleichung ergibt sich dieser Wert mit x = 0,36 m 
wodurch die Lage des Knotenpunktes ermittelt ist. Der Knoten- 
punkt fällt bei diesem Beispiel in eine Lagerstelle und es ist 
nicht ausgeschlossen, daß diese Lage das Zustandekommen der 
Schwingung begünstigte. 
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Ausriickvorrichtung für Webketten-Anknüpf- und 
verwandte Maschinen. 
Mit Abbildungen, Fig. 225 u. 226. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist eine Ausriickvorrichtung fúr 
Webketten-Anknüpf- und demähnliche Maschinen, die von zwei Seiten 
bedient werden , die sowohl von Hand betätigt werden kann, als auch 
selbsttätig in Aktion tritt, sobald es an Faden fehlt. 


Bei der im folgenden beschriebenen und durch die Skizzen der 
Abbildungen, Fig. 225 und 226 dargestellten Einrichtung handelt es 
sich um eine Ausrückvorrichtung für den Antrieb von 
Webketten-Andreh- und Anknüpfmaschinen, die sowohl 
von Hand betätigt werden kann, als auch selbsttätig zur Wirkung 
kommt, falls es an Faden fehlt. Beachtlich ist weiterhin die Tatsache, 
daß die Einrichtung auch bei anderen Maschinen, die von zwei 
Seiten bedient werden, mit Vorteil zu verwenden ist. Die Vorteile 
bestehen, wie Max Poege jr., in Glauchau 1. Sa. in der Patent- 
schrift 256 066 bemerkt, besonders darin, daß das Ausrücken auf 
-beiden Seiten einer Maschine durch ein und denselben Handgriff 
erfolgen kann. Demnach würde der die Maschine 
bedienende Arbeiter nicht in die Lage kommen 
können, das Ausrücken durch Anwendung eines ver- 
kehrten Handgriffes, wie er ihn vielleicht auf der 
anderen Seite der Maschine zu tun gewohnt ist, zu 
verzögern. Es ist das ein Umstand, der besonders bei 
der Bildung von Zwisten ın den Ketten oder beim 
Verfitzen von Fäden von Wichtigkeit ist. 

In den Skizzen der Fig. 225 und 226 ist die Vor- 
richtung in einem Ausführungsbeispiel mit einer Web- 
ketten-Andrehmaschine im Querschnitt, der einen 
Vorderansicht und in verschiedenen Stellungen wieder- 
gegeben. 

Die Vorrichtung ist an einem Schlitten a 
angebracht, der an einem an jedem Ende 
auf einem Lagerbock ruhenden Trager b 
verschiebbar gelagert ist und die zum Abteilen 
und Verbinden der Kettenfáden dienenden 
Organe trägt. Der Antrieb dieser Teile erfolgt 
durch die Welle c, die von einem Vorgelege 
mittels einer Kupplung in Umdrehung ver- 
setzt wird. Das Aus- und Einrücken dieser 
Kupplung wird durch die Vorrichtung mittels 
eines biegsamen Bandes e bewirkt, dessen Ende 
an dem der Antriebskupplung gegenüber- 
liegenden Lagerbock befestigt ist, während 
das andere Ende, je nachdem es angezogen 
oder gelockert wird, eine Kupplung ein- oder 
ausrückt. Die Böcke, welche den Träger b 
tragen, die Antriebkupplung und die Organe 
zum Bearbeiten der Kettenfäden sind, da- 
sie zur Erläuterung der Neuerung nicht un- 
bedingt erforderlich sind, nicht dargestellt. 

Das Band e ist am Schlitten a über Rollen geführt, von denen 
die beiden äußeren f und g oberhalb des Bandes liegen und am 
Schlitten festgelagert sind, während die dritte Rolle z mittels eines 
mit der Achse h drehbaren Ringsegments.i aufwärts zwischen die 
beiden äußeren Rollen f, g bewegt werden kann. Dadurch wird das 
Band c verkürzt und die Kupplung eingerückt. (Fig. 226.) 

Die Achse h ist am Schlitten im Auge k drehbar gelagert und 
trägt an beiden Enden Handgriffe l, mit deren Hilfe die Achse und 
damit das Segment i gedreht werden können. 

Um das Segment in der gewünschten Lage festzuhalten, ist 
es mit Bohrungen m versehen, in die ein in einem am Schlitten 
befestigten Arm u federnd gelagerter Stift o in den beiden End- 
stellungen des Segments eingreift. Das andere Ende des Stiftes trägt 
einen gelenkig mit ihm verbundenen Hebel p, der, wenn der Stift 
mit einer der Bohrungen m des Segmentes in Eingriff steht, auf 
zwei Schneiden q, r des Armes n aufliegt. Mit Hilfe dieses Hebels 
wird der Stift aus der gerade mit ihm in Eingriff stehenden Bohrung 
des Segmentes herausgezogen. 

Hierzu ist in der hohlen Achse h eine Spindel s federnd und ver- 
schiebbar gelagert, die an beiden Seiten aus den Griffen] herausragt 
und mit Knöpfen t versehen ist, mittels der die Spindel, entgegen 
dem Druck einer der Federn u verschoben werden kann. Die hohle 





WHY) PLE EE SS i d T 


Yy N 








Achse h ist vor dem Arm n an der Unterseite mit einem Schlitz v 
versehen, durch den ein an der Spindel s befestigter Stift w hın- 
durchragt und mit dem gegabelten und an der Achse h in geeigneter 
Weise geführten Hebel p in Eingriff steht. Wird jetzt die Spindel s 
durch einen Druck auf einen der Knöpfe t verschoben, so wird das 
obere Ende des Hebels p nach der einen oder anderen Seite bewegt. 

Angenommen, die Spindel sei durch einen Druck auf den in 
Skz. 1, Fig. 226 links liegenden Knopf nach rechts verschoben, 
(Skz.2, Fig. 225), so wird das obere Ende des Hebels p ebenfalls nach 
rechts bewegt. Dabei dreht sich der Hebel um die obere Schneide r 
und der Stift o wird aus der Bohrung des Segmentes herausgezogen. 

Das selbsttätige Ausrücken erfolgt durch einen am Arm n 
drehbar gelagerten Winkelhebel x, dessen senkrechter Schenkel 
mit einem Anschlag y hinter den Hebel p greift. Der andere Schenkel 
wird beim Fehlen eines Kettenfadens d durch eine Wachteretn- 
richtung bekannter Art derart beeinflußt, daß der Anschlag y den 
Stift o unter Vermittlung des Hebels p aus der Bohrung des Seg- 
mentes herauszieht, wodurch die Kupplung ausgerückt wird 


| (Skz. 1, Fig. 225). 
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Fig. 226. 
Fig. 225 u. 226. Z. A.: Ausrückvorrichtung für Webketten- Anknüpf- und verwandte Maschinen. 


Um die Kupplung einzurücken, wird zunächst ein Druck oder 
Zug auf einen der Knöpfe t ausgeübt und dadurch der Stift o aus 
der Bohrung entfernt, die das Segment in der ausgerückten Stellung 
festhält. Darauf wird einer der Handgriffe so gedreht, daß sich die 
Rolle z aufwärts bewegt und das Band e zwischen den beiden be- 
nachbarten Rollen f und g hochzieht und anspannt. 





Anmerkung zum Artikel Fußgängerbrücke in Heft 16 u. 17 d. Z.: 
Auf Seite 126, rechte Spalte, Zeile 5 von unten ist zu lesen statt 
1,63 1,13. 
Auf S. 127, linke Spalte sind die beiden Zahlen 40 und 60 in 
Zeile 11 und 12 von unten miteinander zu vertauschen. 


J 
Auf S. 128, rechte Spalte ergänzt sich die Formel K- = 2916 


P . 52 
durch den Wert: K- = = E = K- 83. 


Auf S. 132, linke Spalte, Zeile 23 von oben wolle man statt C 


= 4045 kg C = 4055 kg, und dementsprechend statt N 


700 
4055 
— lesen. 


700 W. Schulz. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


47. Jahrgang. Nr. 21. 


Begründet von W, H. Uhland. 
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Die Heißdampf-Großlokomobile 
als Kraftmaschine in der Zementindustrie. 
Mit Abbildungen, Fig. 227 bis 231. 


Zusammenfassung. Das Streben der Zementindustrie nach 
möglichster Beschränkung der Betriebsunkosten zeigt sich auch in 
der Wahl der so wirtschaftlichen Heißdampf-Großlokomobile als An- 
triebsmaschine, ein Maschinentyp, der in steigendem Maße in dieser 
Branche als Betriebskraft Verwendung findet. Es wird eine der 
größten in der Zementindustrie bislang aufgestellten einheitlichen 
Lokomobilanlagen (2 je 800 pferdige Wolfsche Heißdampf-Verbund- 
Lokomobilen in einer englischen Portland-Zement-Fabrik) ausführlich 
beschrieben. Sodann ist auf eine Reihe kennzeichnender Lokomobil- 
Kraftwerke in deutschen Zementfabriken eingegangen. 


Die Nutzbarmachung aller Errungenschaften der Technik 
zur Verringerung der Herstellungskosten hat in der Zementindustrie 
schon früh in sachgemäßer Weise eingesetzt. Wie überall, so bildet 
auch in den Fabriken dieser Branche die maschinelle Kraftanlage, 
die Spenderin der Betriebskraft, den Ausgangspunkt des Her- 
stellungsprozesses, gewissermaßen das Herz des Betriebes. Es 
ist somit auch für die Zement- 
industrie die Frage der wirtschaft- 
lichsten Antriebskraft bei der 
Beschaffung der Kraftanlage ent- 
scheidend geworden. Da ist es 
wertvoll zu beobachten, daß sich 
die Zementwerke seit einer Reihe 
von Jahren besonders einer Be- 
triebskraft zuwenden, die heute 
durch ihre Wirtschaftlichkeit, 
ihre Überlastungsfähigkeit die 
Möglichkeit, jedes Brennmatertal 
zu verwenden, und durch die bei 
ihr mit einfachsten Mitteln er- 
reichbare Gesamtwärmeverwer- 
tung zu Heiz- und anderen Be- 
triebszwecken mit an der Spitze 
aller Kraftmascdinen steht: 


der neuzeitlichen Heißdampf- 
Großlokomobile. 


Der Kraftbedarf der größe- 
ren Zementfabriken liegt im all 
gemeinen zwischen 500 und 1000 
PS. für ein Aggregat. Dabei 
ist zu bemerken, daß bei der 
letztgenannten Höchstgrenze und 
gegebenenfalls darüber hinaus eine Unterteilung des Kraftbedarís 
aus betriebstechnischen Gründen am Platze ist. Nun hat gerade 
die Entwickelung der ortsfesten Heißdampf-Industrie-Lokomobile 
in den letzten 15 Jahren die Möglichkeit geschaffen, diese durch 
den innigen Zusammenbau von Kessel und Maschine und durch 
die Anwendung hochüberhitzten Dampfes bis 1000 PS in einem 
Aggregat wirtschaftlichste Dampfkraft für industrielle Werke 
nutzbar zu machen. 

Das Ergebnis dieser Entwicklung liegt heute vor. Die Zement- 
Industrie stellt in steigendem Maße große Heißdampflokomobilen 
auf; sie weiß eben, daß diese Maschinengattung in dem sparsamen 
Verbrauch des jeweils am Orte billigsten Brennstoffes für die 
PSe-Stunde, der Betriebssicherheit und, was in der Zementindustrie 
besonders wichtig ist, der Möglichkeit der Aufnahme hoher Be- 
lastungsschwankungen bei günstiger Ökonomie im Verbrauche 





Fig. 227. Z. A.: Die Heißdampf-Großlokomobile als Kraftmaschine 
in der Zementindustrie. ` 


des Brennstoffes, also in wirtschaftlicher und betriebstechnischer 
Hinsicht den entgegengebrachten Erwartungen entspricht. 

Einige Ausführungsbeispiele mögen das zeigen. Die beschrie- 
benen Kraftwerke sind von der R. Wolf Aktiengesellschaft 
in Magdeburg-Buckau ausgeführt worden. 

Die erste dieser Anlagen, welche die Fig. 228 u. 229 darstellen, 
ist die größte einheitliche Lokomobil-Kraftanlage, die 
bisher überhaupt in einer Zementfabrik aufgestellt worden 
ist. Daß diese Anlage, die Kraftstation der Aberthaw & Rhoose 
Portland Cement & Lime Co. Ltd. in Cardiff, in England 
sich befindet, ist, abgesehen von ihrer Größe, deshalb bemerkens- 
wert, weil die von Wolf aus England vor 50 Jahren übernommene 
und weitergebildete kleine Lokomobile heute als Industrieloko- 
mobile größter Leistung nicht nur dem Entstehungslande der Loko- 
mobile als deutsches Fabrikat zurückgegeben wird, sondern in 
dieser Form einen bedeutenden Faktor unseres Ausfuhrhandels 
überhaupt bildet. 

- Die beiden Wolfschen Lokomobilen*), die als Antriebskraft 


| in dieser Zementfabrik arbeiten, gehören einem Modell an, das 


im Jahre 1910 durch die Welt- 
ausstellung in Brüssel bekannt 
geworden ist. Die Kessel sind, 
wie bei allen Wolfschen Lokomo- 
bilen, als ausziehbare Röhren- 
kessel ausgebildet, die eine leichte 
und gründliche Reinigung des 
Kesselmantels, der Heizrohre und 
Feuerbüchsen gestatten. Der an 
der zur Ausnutzung der restlichen 
Wärme der Heizgase günstigsten 
Stelle angeordnete Überhitzer ist 
derart unterteilt, daß der im 
Kessel erzeugte Dampf im Haupt- 
überhitzer überhitzt und von hier 
dem Hochdruckzylinder der auf 
dem Kessel gelagerten Verbund- 
maschine zugeführt wird. Der aus 
diesem Zylinder ausströmende 
Dampf wird im zweiten Über- 
hitzer vor seinem Eintritt in den 
Niederdruckzylinder nochmals 
überhitzt. Diese Überhitzerkon- 
struktion führt zu einer hohen 
Wirtschaftlichkeit der Aggregate, 
auf die an Hand der Versuchs- 
ergebnisse noch hinzuweisen sein 
wird. Beide Zylinder haben zur Steuerung des Dampf-Ein- und 
Auslasses nur je einen Kolbenschieber mit schmalen federnden 
Dichtungsringen. Dieses Steuerungssystem ist für Heißdampf- 
lokomobilen nach dem Vorgange von R. Wolf infolge seiner Ein- 
fachheit, ökonomischen und präzisen Dampfverteilung und seiner 
Betriebssicherheit maßgebend geworden. 

Die beiden 800 pferdigen Lokomobilen sind im Maschinen- 
hause mit ıhren Längsachsen zueinander parallel aufgestellt. 
Die Kondensations- und Speisevorrichtungen sind an den Innen- 


*) Von den hier noch nicht erwähnten Zahlen und Buchstaben 
in Fig. 228 bezeichnet: 2 den Kohlen-Silo, 8 die Warmwasser- 
pumpen, a die Speisewasser-ZufluBleitung mit Schwimmerventil, 
b die Speisewasser-Saugleitung, c die Dampf-Auspuffleitung, d die 
KondenswasserabfluBleitung, e die Einspritzleitung zum Kondensator 
und f die KesselablaBleitung. 
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seiten der Lokomobilen angebracht. | Die Kohlen werden mittels 
eines Elevators 1 in die für jede Maschine getrennt eingebauten 
Silos 2 gefördert. Von diesen gelangen sie durch schräge Schurren 
in die Trichter der selbsttätigen Wurffeuerungen, die von den 
Kurbelwellen aus angetrieben werden. Sämtliche Rohrleitungen 
sind in gemauerten Kanälen unter dem Maschinenhausboden 
mit den entsprechenden Wasserbassins verbunden, das Kondensat 
wird aus einer gemeinsamen gemauerten Grube für jede Lokomobile 
getrennt durch je eine Kreiselpumpe 8 dem Rückkühlwerk zu- 
geführt. Die Dampfauspuffleitungen sind bis ins Freie ebenfalls 
unterirdisch verlegt. dE 

Besonders interessant ist der Kraftbetrieb gestaltet.-. Jede 
Lokomobile ist direkt unter Zwischenschaltung einer elastischen 





(Zodel-Voith-) Kupplung mit einer Haupttransmissionsscheibe 
gekuppelt. Diese sind zwischen den Kesseln und den Seiten- 
wänden des Hauses auf hohen Betonsockeln besonders gelagert. 
Von jeder dieser Scheiben übertragen 24 3,” Hanfseile die er- 
zeugte Kraft auf die Haupttransmissionswelle 4. Diese ist parallel 
der ganzen hinteren Wand des Maschinenhauses verlegt und geht 
mit ihrem einen Ende durch die eine Seitenwand hindurch. Sie 
trägt fünf Seilscheiben und eine Riemenscheibe. Zwei Seilscheiben 
nehmen die Leistung der Lokomobilen auf, zwei betreiben die 
Mühlen der Zementfabrik und eine die im Maschinenhause auf- 
gestellte Gleichstromdynamomaschine 5. Von einer Riemenscheibe 
aus wird der ebenfalls im Maschinenhause stehende Kompressor 6 
betätigt, der auf den Druckluftkessel 7 arbeitet. Die Seilscheiben 
sind durch vier Kupplungen ausschaltbar angeordnet, so daß 
der Antrieb nach Bedarf eingerichtet werden kann. Je nach den 
vorliegenden Betriebsbedürfnissen können beide Lokomobilen zu- 
sammen oder getrennt auf die Welle arbeiten, oder wechselweise 
in Reserve oder zur Reinigung stehen. Es ist somit der zu ver- 
langenden Betriebszuverlässigkeit in glücklichster Weise Rechnung 
getragen und die Gesamtkrafterzeugung kann in weiten Grenzen 
unterteilt werden. | 

Die hohe Wirtschaftlichkeit der Anlage erhellt aus folgender 
Zusammenstellung: 








| Lokomobile I Lokomobile II 


PSe 

















Normalleistung 








640 640 
Höchste Dauerleistung . ,„ 750 750 
Vorübergehende Höchst- 
leistung . O > 820 820 
Garant. Dampfverbrauch 
für die PSe-Stde. . kg 4,4 4,4 
Garant. Kohlenverbrauch 
für die PSe-Stde.. . o 0,55 0,55 
Versuchsergebnisse Versuchsergebnisse 
Auf dem | In Cardiff | Auf dem | In Cardiff 
Priiffeld (Vor- Priiffeld (Vor- 
R. Wolf | versuch) | R, Wolf | versuch) 
Dampfverbrauch fiir die 
A AR é 4,12 = 4,12 — 
Kohlenverbrauch für die 
PSesstde,, ass i 0,488 0,506 0,479 0,518 


Die Vorversuche am Aufstellungsort in Cardiff, deren Kohlen- 
verbrauchszahlen infolge der kurzen Versuchsdauer und der sich 


162 — 


ungúnstiger verfeuernden englischen Kohle hóher waren als auf 
dem Priiffelde der erbauenden Firma, befriedigten derart, daB die 
Leitung der Zementfabrik auf die vereinbarten offiziellen Abnahme- 
versuche verzichtete. 

Eine Maschine gleicher Bauart zeigt Fig. 227. Es ist die 600- 
pferdige Wolfsche Heißdampf -Verbundlokomobile in den Rüders- 
dorfer Portland-Zementwerken C. O. Wegener. Auch 


hier ist das Bestreben, durch die Anordnung einer sehr interessanten 
Kohlenbeschickungseinrichtung und die selbsttátige Wurffeuerung 
die Bedienungskosten weitgehend zu ermäßigen, praktisch durch- 
geführt. | : 
Bemerkenswert ist an dieser Maschine, daB der schwere Ex- 
zenterantrieb der Luft- und Speisepumpe durch einen neuzeitlichen 








_ 


Fig. 228. Z. A.: Die Heißdampf-Großlokomobile als K: bine 


in der Zementindustrie. 


Riemenantrieb mit Spannrolle ersetzt ist, wie er fiir die neuesten 
Modelle der Wolfschen Heißdampf-Großlokomobilen von etwa 
200 PS aufwärts angewendet wird. Dieses Anordnung besitzt 
gegenüber dem früher üblichen Antrieb der Luftpumpe mittels 
Exzenters oder Stirnkurbel den Vorzug, daß sie die Kurbelwelle 
von den bei Lokomobilen dieser Größe erheblich ins Gewicht fal- 
lenden Exzenter-Fliehkräften entlastet und daß die Luftpumpen- 
Stoßkräfte, die bei dem Stirnkurbelbetrieb infolge des bei diesem 
sich ergebenden größeren Hebelarmes in ungleich stärkerem Maße 
auftreten, vermieden werden. 

Ein besonderer Vorteil bei der Verwendung von Lokomobilen 
besteht darin, daß die Kraftanlage unter Aufrechterhaltung ihrer 
höchsten Gesamtwirtschaftlichkeit durch Aufstellung neuer Aggre- 
gate beliebig vergrößert und die Leistung des Kraftwerkes ge- 
mäß den wechselnden Betriebsbeanspruchungen nach Belieben 
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unterteilt werden kann. Beispiele aus der Zementindustrie hierfiir 
sind die Anlagen der Zementfabrik Roland in Beckum (Fig. 230) 
und der Portland-Zement- und Kalkwerke Burania in 
Biiren in Westfalen. Erstere Anlage leistet 1700 PS, die von drei 
Wolfschen Heißdampf-Verbundlokomobilen erzeugt werden. Von 
diesen Lokomobilen sind zwei ebenso wie in Cardiff mit den Haupt- 
transmissionscheiben direkt gekuppelt. Das Kraftwerk Biiren ent- 
hält zwei Heißdampf-Verbundlokomobilen von zusammen 635 PS. 


dëi" ae, | 
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Fig. 229. Z. A.: Die Heißdampf-Großlokomobile als Kraftmaschine 
\ in der Zementindustrie. 


Auchdie neuesten Heißdampf-Verbundlokomobilen, diedie A.-G. 
Wolf seit etwa einem Jahre baut, haben die Beachtung der Zement- 
industrie gefunden. Diese Modelle, die einheitlich in Leistungen 
von 100 bis 800 PS hergestellt werden, vereinigen hohe Wirtschaft- 
lichkeit und einfache Bauart mit großer Betriebssicherheit.*) 
Sie sind in erster Linie gekennzeichnet durch einfache Überhitzung, 
stehenden Vorwärmer, Riemenantrieb der Luft- und Speisepumpe 
und vor allem durch die neuartige patentierte Anordnung der 


Fig. 230. Z. A.: Die Heißdampf-Großlokomobile als Kraftmaschine 
in der Zementindustrie. 


Kolbenschiebersteuerung, deren hauptsächliche Eigenschaften kurze 
Dampfwege, getrennte Einlässe für Dampf-Ein- und Austritt an 
beiden Zylindern, gemeinsame Steuerung für den Dampfauslaß 
des Hochdruck- und den Dampfeinlaß des Niederdruckzylinders 
bilden. Der Niederdruckzylinder ist als Gleichstromzylinder mit 
Schlitzauslaß in der Mitte des Kolbenlaufs ausgebildet. Die hohe 


*) Die Einzelheiten dieser Maschinen sind eingehend im Jahr- 
gang 1913, in Nr. 12 dieser Zeitschrift anläßlich des Berichts über 
ie „Internationale Baufach-Ausstellung in Leipzig‘‘ behandelt. 
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Wirtschaftlichkeit, die bei den bisher betrachteten Modellen die 
Unterteilung der Überhitzung brachte, wird hier durch die nach 
neuesten Erkenntnissen erzielte erhöhte Dampfausnutzung in der 
Dampfmaschine erreicht. 

An Großlokomobilen dieser neuen Bauart sind bereits über 
5500 PS allein an die Zementindustrie geliefert worden bzw. in 
Ausführung begriffen. Darunter befinden sich auch die beiden 
600 PS-Lokomobilen (Fig. 231), die in dem Portland-Zement- 
werk Jesarbruch G. m. b. H. (Prüssing-Konzern) in Nien- 
burg a. S. stehen. Das Werk (Fig. 231) erzeugt seine Kraft aus- 
schließlich mit Wolfschen Lokomobilen von zusammen 1400 PS. 
Als Brennstoff dient die in unmittelbarer Nähe gewonnene, billige 
erdige Braunkohle, die mittels Unterflur-Treppenrost-Vorfeuerung 
verheizt wird. 

Zum Schluß sei noch darauf hingewiesen, daß in den Brüchen 
eines Werkes in Dänemark in einen auf Schienen verschiebbaren 
Bagger eine 24 bis 40pferdige Heißdampf-Einzylinder-Lokomobile 
als Betriebskraft des Schaufelbecherwerkes eingebaut ist. Die 
Anlage wurde für die Firma F. L. Smith & Co. in Kopenhagen 
geliefert. 

Diese Kombination und zahlreiche ähnliche, die für Abräu- 
mungs-, Hebe- und Transportanlagen ausgeführt werden, zeigen, 
daß auch die kleinere Heißdampflokomobile infolge ihres beschei- 
denen Platzbedarfes, ihres geringen Gewichtes und ihrer leichten 
Transportierbarkeit mit Vorliebe in die ortsbeweglichen Hilfs- 
maschinen der Zementindustrie eingebaut wird und für diese 
wirtschaftlichsten und zuverlässigsten Betrieb gewährleistet. 

A. W. 


Über die Ausdehnung fester, flüssiger und gas- 


förmiger Körper. 
Von C. Eichelberger, Ingenieur. 
Mit Abbildungen, Fig. 232 u. 233. 


Im Folgenden gebe ich zur Ergänzung der von mir früher 
an dieser Stelle veröffentlichten Formelreihen noch die für die 
Ausdehnung fester, flüssiger und gasförmiger Körper, denen sich 
dann noch einige Angaben über Wärme zur Abrundung des Ganzen 
anschließen. 


Die lineare Ausdehnung der festen Körper. 


Alle festen Körper dehnen sich beim Erwärmen aus, jedoch 
verschieden schnell. Bezeichnet man die Verlängerung eines ein 
Meter langen festen Stabes bei einem Grad Celsius mit a und 
steigt die Temperatur auf t% so ist die Verlängerung bei Ly 
Meter Länge: 


l = Lo s Be t 
und die Gesamtlänge demnach: 
Li = Ly H Lg: a-t L; = Lo (1 +a t) E Ai de 


Kubische Ausdehnung der festen Körper. 

Bei einem Körper, der sich nach drei Seiten erstreckt, ist 
zur Ermittelung der räumlichen Ausdehnung die Längenzunahme 
nach jeder Richtung hin festzustellen. Ein rechteckiger Körper 
habe das Volumen Vy = lo : Da: bo. 

Es ist dann: 

k=)-(l+a-t)-b,-(l+a-t)-y-(l+a-t), 
le = lo - by - by - (1 + a - t)? = Vo (1 + a- t)?. 

Da a sehr klein ist, kann man die Glieder mit a? und a? 

vernachlässigen und schreiben : 
bey A Bat es TE 


Ermittelung des Ausdehnungskoeffizienten der festen Körper. 
In Fig. 232 sei die praktische Anordnung skizziert. 
Die gestrichelte Linie gilt bei Null Grad und die Strichlinie 
bei der Erwärmung. Zwischen den Größen l und 1' und a und b 
besteht folgende Beziehung, welche aus der Figur leicht ersicht- 
lich ist: | 
hehe sh, 
1 = (a/b) - 1. 
Da nun Hie = tg f ist, so erhalten wir: 


1 = (afb) - e - tg f. 
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Weiter ist annähernd: tg f= 2/2 y, 
und wir gelangen somit zu folgendem Ausdruck: 
= (afb) - e - 2, /2 y. 
Aus dieser Gleichung können wir dann den Ausdehnungs- 
koeffizienten a fúr einen Meter berechnen: 





Aluminium . . 0,000023 Silber 0,0000194 
Eisen, Stahl . | 0,0000108 | Zink . 0,0000297 
Gold . . | 0,0000147 | Alkohol. 0,001041 
Kupfer . . 0,0000166 | Petroleum . 0,001039 
Platin, Glas | 0,00000886 | Quecksilber . , 0,000182 





Die Ausdehnung der Fliissigkeiten. 


Jede Flüssigkeit dehnt sich ebenfalls wie die festen Körper 
beim Erwärmen aus. Von einer linearen Ausdehnung müssen wir 
absehen und können nur die kubische Ausdehnung in Betracht 
ziehen. Dehnt sich nun diese bei einem Grad um den Ausdeh- 
nungskoeffizienten ĝ aus, so erhalten wir bei t°: 


Ent BEN ek e er REE 


Hierin bedeuten v das Endvolumen, v, das Eder 
6 der kubische pa Pra 





Fig. 231. Z. A.: Die Heißdampf-Großlokomobile als Kraftmaschine 
in der Zementindustrie. 


Am unregelmäßigsten dehnt sich das Wasser aus, und seine 
hierfür ebenfalls einige Werte angegeben, welche wir im ,Donle* 
finden. 


0° | 1,000127 | 6% | 1,000080 | 30% | 1,004314 
Wasser. . 4 2° | 1,000030 | 10° | 1,000265 | 50° | 1,01201 
4° | 1,000000 | 20° | 1,001751 |100° | 1,04315 





Bestimmung des Ausdehnungskoeffizienten der Flüssigkeiten. 
Die im Folgenden angewendete Methode beruht auf der 
scheinbaren Ausdehnung der Flüssigkeiten in einem Gefäß. 


Wir nehmen an, wir haben einen Pyknometer. Bei dem- 
selben haben wir nun folgende Größen zu beachten: 


die Volumina v und y,, 
die Gewichte p und p,, 
die spezifischen Gewichte s und s,, 
die Temperaturen t und t,. 


Das spezifische Gewicht eines mit Flüssigkeit gefüllten Ge- 
fisses ist im ersten Fall auf die Flüssigkeit bezogen: 


s= p/v oder: p=s-v. 
Im zweiten Falle erhalten wir: 
8, = pi; oder; =: 
Dividieren wir beide Gleichungen durcheinander, so ergibt sich: 
BB TS "e 


— Ge rer — mmm , 


) 
Pi S1 * Vy Pi el Vy 
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Nach dem Mariotteschen Gesetze ist: 
S Vi 


Baer 
Für V, kann man aber setzen: 
Vi = V (1+B[t, —t) 
und wir erhalten somit: 
zit äi 


Hierin bedeutet $ den Ausdehnungskoeffizienten der Flüssig- 

keit. In dem Ausdrucke — können wir für v, schreiben, wenn 
1 
ö der Ausdehnungskoeffizient des Gefüßes bedeutet: 
y, =v(1 +ò [ti — t) 
und es ergibt sich: 
a E 
Setzen wir jetzt von ~ und — die Werte in die Gleichung: 


1 Bu 
p E « 


Pi Zei "y 
ein, so erhalten wir: 


BIP 


P 1+49(t—t)' 


Hierin sind alle Größen bis auf ĝ bekannt, weshalb wir 
diese Gleichung nach f, dem Ausdehnungskoeftizienten der Flüssig- 
keit auflösen: 


Wir erhalten somit: 


B— p(+09[t, — t) —p, IV 
Pı (tı +t) d lac! S ie l 





Die Ausdehnung der Gase. 


Alle Gase dehnen sich beim Erwärmen des Gases aus und 
zwar stärker als die Flüssigkeiten und festen Körper. Der Aus- 
dehnungskoeffizient ist bei allen Gasen, fast nahezu gleich groß: 

1 
annähernd: mir 

Er bezieht sich auf alle Gase, setzt aber voraus, daß der 
Druck nicht geändert wird. Es gilt nun also beim Erwärmen eines 
Gases unter konstant bleibenden Druck der Satz: 

Die Gase befolgen das gewöhnliche Ausdehnungsgesetz der 
festen Körper, d. h. es ist: 


EW UE Ds rn YE 


Nachstehende Tabelle gibt den ideada d 
und den fast gleich großen Spannungskoeffizienten yy an. Genauere 
Untersuchungen haben einen kleinen Unterschied des Ausdehnungs- 
koeffizienten bei konstantem Volumen und konstantem Druck er- 
geben. 









. | 0,003613 | 0,003668 | Kohlensäure . 
0,003671 | 0,003670 


ty % 


0,003710 | 0,003687 


Wasserstoff 
Luft. 


Ye Yp 


Nach Vorstehendem kann man mit großer Annäherung für 
alle Gase schreiben: 


1 


i ae eege 973 me e 


Spezifische Wárme. 


Unter der spezifischen Wärme eines Körpers verstehen wir 
diejenige Wärmemenge in WE, die aufzuwenden ist, um die 
Temperatur von 1 kg des Körpers auf 1% C zu erhöhen. 

Ist die spezifische Wärme unveränderlich, so benötigen G kg 
eines Körpers um von t, auf t°, erwärmt zu werden: 


M=Gsce(t%—t)WE .... . VI 


Bei Wasser ist fiir c der Wert 1 anzunehmen. Andere Werte 
entnehme man aus der Tabelle, welche wir in „Hütte* finden: 





















Aluminium .| 0,21 | Platin . Glas . | 0,20 
Blei . . | 0,031 | Quecksilber . Holz . | 0,60 
Gold ., 0,031 | Eisen . Schwefel . . | 0,18 
Kupfer . 0,094 | Silber . Steinkohle . 10,31 
Magnesium 0,25 |Zink Alkohol . | 0,58 
Messing 0,092 | Eis . Petroleum . . | 0,50 


Wird die spezifische Wärme als veränderlich angenommen, 
so ist folgende Formel anzunehmen: 


MG, Se, At, 
gemäß dem in der ersten Abbandlung gesagten. 


„Shala 
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Fig. 232. Z. A.: Uber die Ausdehnung fester, flüssiger und gas- 
förmiger Körper. 


Die spezifische Wärme c nimmt dann folgende Form an: 


c=a+B8t+ yt. 
Setzen wir diesen Wert in obige Gleichung ein, so erhalten 
wir nach Auflósen: 
f 


M=G (tHg tHE t) : VIII. 


Hierin ist zu setzen bei: 


| Stickstoff | Kohlensäure | Wasserdampf | 


Wasser | 











0234 | 0,201 0,467 
; t t KZ S 
0,00004 0,000019 0,0000742 — 0,0000168 | 8 
0,0000009 Es Ge = y 


Bei Gasen unterscheiden wir spezifische Wärme bei kon- 
stanten Druck cp und bei konstantem Voiluwsen cy. Hiervon läßt 
sich die spezifische Wärme bei konstantem Druck bestimmen 

p vach der Mischungmethode, ähn- 

LH, lich wie bei festen und flüssigen 

Körpern, welche zwar sehr 
schwierig und auch nur mit den 
größten Vorsichtsmaßregeln aus- 
zuführen ist, oder nach dem im 
folgenden angegebenen Verfahren. 

Wir nehmen an durch das 
in nebenstehender Figur skizzierte 
Gefäß von kreisrunden Querschnitt 
strömen p kg Gas pro Minute 
von der Temperatur 1 Grad bei 
q kg Flüssigkeitsfüllung. Die 
Temperatur des Kalorimeter sei 
t° und die spezifische Wärme des 
Wassers nehmen wir zu c=1 
an. Die Temperatur des Gases kühlt sich nun beim Durchfluß 
des Gases durch das Gefäß von T auf T, ab. Es ist somit die von 
der Flüssigkeit abgegebene Wärmemenge: 


=c:(T—T,)q 

und die von der Flüssigkeit aufgenommene Wärmemenge: 
= Cp (T, — t) p 

beide Werte müssen gleich sein. 
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Fig. 233. Z. A.: Über die Aus- 
dehnung fester, flüssiger und gas- 
förmiger Körper. 
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Es besteht also folgende Gleichung : 
opa VIII 
(T, — t)p 

Jetzt müssen wir, um die spezifische Wärme bestimmen zu 
können, erst das Verhältnis cp/c, = k kennen oder bestimmen. Da 
sich Gas unter Druck noch ausdehnen kann, so ist die spezi- 
fische Wärme bei konstanten Druck größer als bei konstantem 
Volumen, denn es wird äußere Arbeit geleistet. 


Es ist also: Cp > Ge und ea > 1. 


c-(T—T,)-q = cp (Tı —t)- p, daraus: cp = 


Um die Größe k zu bestimmen, stellen wir den Versuch von 
Clement und Desormes an. Wir komprimieren in einem 
Gefäße Gas und lassen es die Temperatur der Umgebung an- 
nehmen. Dann Öffnen wir den Hahn des Gefüßes so lange, daß 
der Druck der Athmosphäre und derjenige des Gases sich aus- 
gleichen. Dabei dehnt sich das Gas aus und kühlt sich ab. Wir 
schließen den Hahn des Gefäßes wieder und lassen das Gas sich 
bis auf die Temperatur der Umgebung erwärmen. Die dabei ein- 
tretende Drucksteigerung gibt uns ein Maß der bei konstantem 
Volumen aufgenommenen Wärmemenge. 

Ist h der Druck des komprimierten Gases von der Tem- 
peratur der Umgebung, h' der des Gases nach der Ausdehnung, 
wenn es wieder die Temperatur der Umgebung angenommen hat, 
so ist mit genügender Genauigkeit: 


k = keak . 
Ist nun k bekannt, so kónnen wir cy bestimmen nach: 
Cp 
— =k, 
Cy 


In der nachfolgenden Tabelle, die der „Hütte“ entnommen 
ist, sind die Werte von cy, cp und k für einige Gase eingetragen 
(auf 1 kg bezogen): 











Gasart | Cp Cy | k 
Luft 0,238 0,170 1,405 
Sauerstoff 0,217 0,155 1,400 
Wasserstoff . 3,41 2,42 1,405 
Wasserdampf 0,4805 0,37 1,30 
Stickstoff . | 0,247 0,176 1,408 
Kohlenoxyd . 0,242 0,172 1,410 
Kohlensäure 0,21 0,16 1,28 
Stickoxyd 0,231 0,165 1,400 
Azetylen . 0,35 0,27 1,28 
Methan . | 0,59 0,46 1,28 


Über Bestimmung der mechanischen Wärme. 
Wärme-Äquivalent. 


Bei 0% C und 760 mm Barometerstand beträgt der Normal- 
druck der atmosphärischen Luft pro m? 10336 kg. Die Volumen- 
zunahme bei 1 Grad Celsius Temperaturerhöhung beträgt 1/273 m? 
und das Gewicht von einem cbm Luft ist: 1-29318 kg. Schließen 
wir nun in einem Zylinder von 1 qm Querschnitt und 1 m Höhe 
einen cbm solcher Luft durch einen beweglichen Kolben ein, und 
erwärmen das Gefäß um einen Grad Celsius, so ist dazu not- 
wendig: 

I. Wir denken das Volumen konstant gehalten ; 

1,29318 - cy = 1,29318 - 0,16845 = 0,217835 WE. 
II. Wir denken den Druck konstant gehalten: 
1,29318 - cp = 1,29318 - 0,23751 = 0,307174 WE. 
Im letzteren Falle sind also: 
0,307174 — 0,217835 — 0,089339 WE. 
mehr verbraucht worden. Dafiir ist aber auch der Kolben um 
1/273 gestiegen und hierbei wurde die mechanische Arbeit ge- 


leistet: A==P-s=—10836- 273 = 37,861 mkg. 


Es müssen somit also 0,089339 WE äquivalent sein 37,861 mkg 


1 WE — 27,861 


oder: 0,089339 - = mkg = (y 424 mkg, 


AA — —__ > <a 
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20 T.-Kranpfanne 
mit abnehmbarem Kranhánger. 
Von Ludwig Eisenkramer in St. Louis. 
Mit Abbildungen, Fig. 234 u. 235. 


Zusammenfassung. Beschrieben und in maßstäblicher Zeichnung 
zuge ist eine in den Ver. Staaten viel angewandte Pfanne für 
Stahl- und Groß-Graugießereien. Die Pfanne faßt 20 engl. Tons und 
ist für die Bewegung durch einen Laufkran von entsprechender Trag- 
fähigkeit berechnet; ihr Mantel ist aus Platten zusammengenietet. 


Durch Fig. 234 wird eine in den Ver. Staaten von Nordamerika 
viel angewandte Kranpfanne für Eisen-Groß- und Stahl- 
gieBereien veranschaulicht. Die Pfanne ist aus Y,” Stahlblech 
gefertigt und faßt 20 engl. ts = 40000 lbs. Der Kranbalken A be- 


eine mechanische Vorrichtung wird K gehoben oder gesenkt und so- 
mit die Öffnung I geöffnet oder geschlossen. Der Mann, welcher 
das Öffnen und Schließen besorgt, ist von der Pfanne genügend 
weit entfernt, um nicht von dem spritzenden Metall getroffen zu 
werden. 

Soll die Pfanne in der Stahlgießerei benutzt werden, so mauert 
man sie mit feuerfesten Steinen aus. 

Sollte aus irgendeinem Grunde die Öffnung I am Boden der 
Pfanne nicht gebraucht werden, so werden die Hänger aus den Kon- 
solen H herausgenommen und in die Tragzapfen M hineingehangen. 
Die Tragzapfen sind aus Gußstahl und an die Pfanne angenietet 

Skz. 6). 
| Das flússige Metall wird durch das Mundstiick N in die Form 
gegossen. Das Mundstück N ist aus Gußstahl gefertigt und eben- 


steht aus zwei 18” I-Eisen, die unter Verwendung der Platten a | falls an die Pfanne angenietet. 


| 
| 
1. 
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Fig. 234. Z. A.: 20 Te-Kranpfanne mit abnehmbarem Kranhánger. 


und b durch Niete fest miteinander verbunden sind. Ein U-förmig 
gebogener Haken B, aus gutem Schmiedeisen hergestellt, ist mit 
dem Kranbalken in Zusammenhang gebracht. 

Die schmiedeeisernen Gehänge C hängen in den Zapfen D 
(Skz. 1, 2 und 7). Die Platten E dienen noch besonders zur Auf- 
nahme der Zapfen D. Die Platten E und F sind an die Träger an- 
geschraubt, wobei guBeiserne Abscheider (seperators) G gebraucht 
werden (Skz. 1 und 9, Fig. 234). Die Hänger C (Skz. 8) werden in 
die aus Gußstahl hergestellten Konsolen H eingehängt. Diese 
Konsolen H sind an die Pfanne angenietet. Nach Herstellung 
dieser Verbindung kann die Pfanne gehoben werden. 

Die Entleerung geschieht durch die Offnung 1 am Boden der 
Pfanne. Diese Öffnung ist durch den Gufstahlring I, verstärkt 
(Skz. 2 u. 10). Eine Stange, von feuerfestem Material umgeben, 
hängt in der Pfanne und wird von einem winkelig gebogenen 
Halter K unterstützt (Skz. 5). Dieser Halter ruht in einem Ge- 
häuse, welches von dem Gußstück L gehalten wird (Skz. 4). Durch 





Werden die Tragzapfen M benutzt, um welche 
die Pfanne schwingbar ist, so gelangt auch das Stück O 
zum Überkippen und Festhalten der Pfanne zur Ver- 
wendung (Skz. 10); das letztere (O) ist ebenfalls aus 
Gußstahl hergestellt und an die Pfanne angenietet. 
Damit der Boden der Pfanne beim Ausmauern nicht 
beschädigt wird, sind die Gußstücke P an die Pfanne 
angenietet; diese setzen sich auf die Gußstahlböcke Q 


(Fig. 235). 
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Eine neue Konstruktion auf dem Gebiet 
des Uberhitzer- und Ekonomiserbaues. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 22 und Abbildungen, 
Fig. 236 bis 239. 

Zusammenfassung. Durch Skizzen im Text und auf 
einer Tafel veranschaulicht ıst ein neues rhitzer- 
und Ekonomisersystem, das sich hauptsächlich dadurch 
kennzeichnet, daß bei ihm der Querschnitt in den Rohren, 
der dem zu überhitzenden Dampf, bezw. dem anzu- 
wärmenden Speisewasser zur Verfügung steht, sich nach 
der „heißen Seite‘ zu fortgesetzt vermindert, so daß 
sich die Durchflußgeschwindigkeit andauernd vergrößert. 
Gleichzeitig sichert die Form der Überhitzerrohre eine 
sachgemäße Durchmischung der Dampfteilchen, so daß 
jedes von ihnen mit den Heizgasen, — naturgemäß ge- 
schieden durch die Rohrwandung —, in Kontakt kommt. 
Der wirtschaftliche Effekt entspricht demnach dem- 
jenigen des Spiralüberhitzers —, wenn er ihn nicht noch 
übertrifft. 

Überhitzer und Ekonomiser sind noch heute trotz 
der technischen Vollendung, die sie erreicht haben, 
Gegenstand des eifrigsten Studiums. Beide müssen 
eben in ihrer Art komplizierte Aufgaben erfüllen; 
in jedem von ihnen vollziehen sich ja Vorgänge, die 
theoretisch wohl vollständig klar gelegt sind, deren 
Übersetzung in die Praxis aber Schwierigkeiten macht. 
Letztere begründen sich in der nicht gerade einfachen 
konstruktiven Herstellung und der ebenso schwierigen 
Betriebsführung der erforderlichen Einrichtungen. 

Vom Überhitzer verlangt man, daß er einerseits 
den Dampf, der ihn durchfließt, möglichst gleichmäßig 
überhitzt, andererseits trotz größter Betriebssicher- 
heit doch eine hohe Beanspruchung zuläßt. Er hat also drei 
Forderungen zu erfüllen, für die die konstruktive Ausführung 
maßgebend ist. 

Im Verfolg der Bestrebungen, diesen Anforderungen gerecht 
zu werden, entstand unter anderen auch der Schnellstrom- 
überhitzer, Patent Szamatolski. 

Dieser ist auf Tafel 22 in Fig. 3 bis 23 in verschiedenen An- 
wendungsformen gezeigt, wáhrend Abbildung, Fig. 236, ihn im 
Detail wiedergibt. 

Fiir die Konstruktion dieses Schnellstrom-Uberhitzers waren 
auBer den bereits entwickelten Hauptgrundsátzen noch folgende 
maBgebend : 

a) Der Uberhitzer sollte in allen Teilen aus einem zuverlässigen 

Material — Schmiedeeisen — hergestellt werden. 
b) Die Anwendung von Flanschen und unter Druck stehenden 
Kappen war zu vermeiden. 


c) Die Kiihlung der Uberhitzerréhren sollte in ausgedehntem 
Maße gesichert sein. 

d) Bei kleinster Überhitzer-Heizfläche sollte eine hohe Über- 
hitzung erzielt werden, ebenso sollte: 

e) Jedes Überhitzerrohr einzeln und ohne Mauerwerksver- 
letzung auswechselbar sein. 

f) Der Dampf sollte zwangläufig von einem Überhitzerrohr 
in das andere geleitet werden können, um so lange Wege 
zu erhalten. Endlich sollte 

g) Die Entfernung des Rußes und der Flugasche von den Über- 
hitzerrohren auf einfache Weise schnell und sicher vor- 

genommen werden können. 
Dementsprechend besteht der 
1 K Schnellstrom-Überhitzer im we- 
: sentlichen aus den beiden Haupt- 
teilen, Dampfkammer und Rohr- 
system. Die Dampfkammer ist 
aus Schmiedeeisen hergestellt. 

/assboder Die beiden Kammerwände sind 

\ durch Stehbolzen gegeneinander 

versteift. 

In das untere Kammerblech 
sind die nahtlosen, schmiede- 
eisernen Überhitzerröhren ein- 
gerollt. Diesen gegenüber be- 
finden sich im oberen Kammer- 
blech die erforderlichen Hand- 
löcher, welche von innen durch 
vom Dampfdruck angepreßte, 
ohne Dichtungsmaterial dich- 
tende, konische eiserne Deckel 
nach Fig. 237 geschlossen sind. 

Die Enden sämtlicher Überhitzerrohre münden in eine einzige 
Dampfkammer. 

Damit nun der zu überhitzende Dampf die Rohre hinter- 
einander durchströmt, sind in die Kammer Lenkungskappen 
aus Stahlblech eingebaut, welche die hintereinander zu kuppelnden 
Rohre verbinden. Jedes eingewalzte Rohrende reicht einige Milli- 
meter in die Dampfkammer hinein, über zwei oder mehrere solcher 
Rohrenden ist die Kappe gelegt und durch Druckschrauben leicht 
gegen die untere Dampfkammerwand gepreßt. 

Die Stahlblechkappe ist von allen Seiten von Dampf gleicher 
Spannung umgeben und leitet nur den strömenden Dampf in der 
vorgeschriebenen Richtung; die Kappe istsomit entlastet und braucht 
nicht gegen die untere Dampfkammerwand abzudichten. 

Die vorerwähnte Druckschraube dient ferner dazu, den Hand- 
lochdeckel zu halten, wobei ihr die Kappe als Stütze dient. 
Letztere ersetzt also die Glocke, welche sonst bei Wasserrohrkesseln 
zur Befestigung der Deckel erforderlich ist, ohne daß jedoch der 
Druckschraube zugemutet wird, den dampfdichten Abschluß des 
Deckels zu bewirken, dieser wird vielmehr lediglich durch den 
Dampfdruck selbst hervorgerufen. 


Die Wirkungsweise des Überhitzers ist etwa die folgende: 

Der nasse Dampf, welcher aus dem Kessel kommt, tritt durch 
den Einströmungsstutzen in die Naßdampfkammer und durch- 
strömt dann beisp. in der Abbildung Fig. 236 drei U-förmige Rohre 
1 bis 3. Nach der Kammer zurückkehrend fließt er durch die 
mittels der Lenkklappe K, angekuppelten Rohre 4 und 5 mit ver- 
größerter Geschwindigkeit weiter. Er kehrt dann nach der Kammer 
zurück und fließt nun durch die angekuppelten Rohre 6 und 7. 
Nach Rücktritt in die Kammer wird der Dampf unter nochmalıger 
Steigerung seiner Strömungsgeschwindigkeit durch Ankuppeln von 
nur einem einfachen U-förmigen Rohr weitergeleitet. Dieser letzte 
Vorgang wiederholt sich dann so lange, bis eine vollkommene 
Überhitzung des Dampfes erreicht ist. 

Der vorbeschriebene Überhitzer bietet demzufolge einigen 
älteren Konstruktionen gegenüber den Vorteil, daß der Dampf 
auf einfache Weise gezwungen wird, eine große Heizfläche zu be- 
streichen. Charakteristisch ist dabei, daß diese Heizfläche in einem 
System von hintereinander geschalteten Einzelrohren 
aufgespeichert ist, im Gegensatz zu dem alten Typ, wo man mit 


Rohrbündeln arbeitet. 
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Fig. 235. Z. A.: 20 Te-Kran- 
pfanne mit abnehmbarem Kran- 
hánger. 
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In zweiter Linie bietet das beschriebene Verfahren noch den 
Vorzug, daß es eine sichere Kühlung der Heizflächen gewährleistet. 
Daraus aber ergibt sich dann wieder die Möglichkeit, daß man den 
Überhitzer an der Stelle einbauen kann, wo die höchste Temperatur 
herrscht. Aus dieser Tatsache folgt dann schließlich, daß man die 
Überhitzung im Szamatolski-Apparat sehr hoch hinauftreiben kann, 
und daß bei gleicher Leistung eine kleinere Heizfläche erforderlich 
ist, als bei den alten Über- 
hitzertypen. Berücksich- 
tigt man endlich, daß im 
Szamatolski-Apparat der 
Dampf gezwungen ist, 
seine Richtung so und so 
viele Male zu ändern, so 
wird man auch zugeben, 
daß eine gründliche Durch- 
mischung des Dampfes 
stattfindet. Es kommt 
hier, wie beim Spiralüber- 
hitzer jedes Dampfteilchen 
tatsächlich mit der Wärme 
in Berührung. Damit sind 
also die eingangs aufgestell- 
ten Forderungen erfüllt. 

Um die Durchmischung 
der Dampfteilchen sicher 
zu gewährleisten, wurde, 
wie schon oben angedeu- 
tet, und wie in Fig. 237 
gezeigt, die Umlenkung 
durch Kappen gewählt. 
Die Kappen sind im Detail 
Fig. 237 aus GuBeisen ge- 
fertigt gedacht. Damit sich die Kappe von der Wandung der 
Kammer nicht loslösen kann, sind Eisenschrauben mit eben- 
solchen Muttern vorgesehen. Die Schraubenbolzen haben am 
unteren Ende vierkantige Köpfe, die in Stahlblechführungen ein- 
greifen. Die Führungen ihrerseits halten sich an den aufgewalzten 
Köpfen der Überhitzerrohre fest. Das Detail, Fig. 237 zeigt vier 
Rohre unter einer Kappe. —. 


A 
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Fig. 236. Z. A.: Eine neue Konstruk- 
tion auf dem Gebiet des Uberhitzer- und 
Ekonomiserbaues. 








Z. A.: Eine neue Konstruktion auf dem Gebiet des Uber- 
hitzer- und Ekonomiserbaues. 


Fig. 237. 


Von den Skizzen auf der Tafel zeigen diejenigen Fig. 7 und 8, 
16 bis 20 und 22 bis 23 den Schnellstromiiberhitzer in seiner An- 
wendung an Flammrohrkesseln und zwar sowohl stehend als 
auch liegend, ebenso geteilt und ungeteilt. Die Skizzen sind in sich 
so klar, daß eine besondere Erklärung nicht erforderlich ist, ebenso 
geht die Führung der Heizgase aus den Skizzen hervor. 


Dagegen ist darauf hinzuweisen, daß der in den Skizzen in Ver- 
bindung mit dem Überhitzer dargestellte Apparat D, Abbildung 
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Fig. 238, den zum Abblasen des Rußes bestimmten Heißdampf- 
Rußabbläser ‚Radiator‘, Bauart Szamatolski darstellt. 

Der Apparat bläst unter vollem Betriebsdruck, bei höchster 
Dampftemperatur, die Flugasche von den Röhren des Überhitzers 
ab und läßt sich verschieben, drehen und ausziehen. Er bestreicht 
die ganze Rohrheizflächedes Überhitzers gleichmäßig. Die Reinigung 
der Rohre von Flugasche ist als gute zu bezeichnen. 

Das Abblasen an sich dauert nur wenige Minuten; der Zeit- 
raum, innerhalb dessen es vorzunehmen ist, hängt ab vom Brenn- 
material. 

Der Radiator an sich besteht aus dem Stopfbiichsen- und dem 
Hakenrohr sowie dem Mauerkasten. Wenn der Radiator außer 
Betrieb ist, dann ist das Hakenrohr h, hz soweit aus dem Stopf- 
biichsenrohr o herausgezogen, daß die Löcher | des Hakenrohres h, 
auBerhalb des Stopfbiichsenrohres o liegen. Das Hakenrohr h, 
liegt in einem Mauerschlitz, um die Dampfspritzlöcher d während 
des Betriebes vor dem Verrußen zu schützen. Der Radiator ist 
anwendbar bei hängenden, liegenden und stehenden Überhitzern. 

Die Handhabung ist eine verhältnismäßig einfache. Zuerst 
öffnet man das Dampfzuführungsventil in der Haupt-Heißdampf- 
leitung, damit Heißdampf in das Stopfbüchsenrohr o überströmen 
kann. Ein Teil des Dampfes kondensiert infolge Erwärmung des 
Radiators und der Rohrleitung. Dieses Kondensat wird durch den 
Hahn a entfernt, damit nur ganz trockener, hochüberhitzter Dampf 
zur Verwendung kommt. 

Das Handrad d,, welches am Hakenrohr h, h, befestigt ist, 
wird dann soweit als möglich vorgeschoben. Es treten die Löcher 1 
im Hakenrohr h, in das Innere des Stopfbüchsenrohres o über. 
Dampf strömt dann sofort durch die Löcher | aus o in das Innere 
des Rohres h,, um von dort nach h, zu fließen, wo er mit großer 


langsam gedreht, so daß das Hakenrohr h, einen Kreis beschreibt, 
wodurch alle Rohrflächen in dieser Ebene intensiv mit Dampf 
bespritzt werden. Das Handrad wird dann um eine Rohrleitung 
nach dem Abbläser zu gezogen und der vorhin beschriebene Prozeß 
so lange wiederholt, bis alle Rohrflächen von Ruß gesäubert sind. 
Dann wird das Rad in seine Totstellung T zurückgebracht; der 
Radiator hört jetzt zu blasen auf, die Löcher 1 befinden sich wieder 
außerhalb des Stopfbüchsenrohres o und das Ventil an der Haupt- 
dampfleitung wird geschlossen, der Hahn a am Radiator aber 
geöffnet. 

Bei einer fetten Kohle kann es vorkommen, daß die Löcher 
im Hakenrohr h, sich durch Flugasche verstopfen. In diesem Falle 
werden die 
Schrauben s 
am Mauer- 
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Fig. 238. Z. A.: Eine neue Konstruktion auf dem Gebiet die Spritz- 

des Uberhitzer- und Ekonomiserbaues. lócher d mit 

einer spitzen 

Nadel zu reinigen, und danach wird der Radiator in umgekehrter 
Reihenfolge wieder eingesetzt. —. 

Die Skizzen 12 bis 15 auf der Tafel zeigen Szamatolski-Uber- 
hitzer in Verbindung mit einem Etagenkessel. Der Uberhitzer 
liegt bei beiden Kesselmustern in der Rauchkammer, die Ober- 
und Unterkessel verbindet; er kann abgesperrt werden. 

Die Skizzen 3 und 4 zeigen den $.-Überhitzer in Verbindung 
mit einem Wasserrohrkessel neuerer Bauart. Der Überhitzer 
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liegt hier zwischen Rohrbiindel und Oberkessel. Eine Drehklappe 
erlaubt es, mit oder ohne Uberhitzer zu arbeiten. 

Die Fig. 5, 6 und 10 der Tafel endlich stellen den Szamatolski- 
Uberhitzer in Verbindung mit einem Steilrohrkessel, Bauart 
Garbedar. Der Uberhitzer sitzt hier in einer Kammer, die zwischen 
Vorder- und Hinterkessel eingeschaltet ist und durch einen Schieber 
abgesperrt werden kann. Man hat also auch hier die Méglichkeit, 
mit oder ohne Uberhitzer zu arbeiten. 

Die Skz. 1 und 2 auf Tafel 22 deuten die Art und Weise an, 
in welcher der Szamatolski-Ekonomiser in den Fuchs einer 
Kesselanlage einzu- 
bauen sein wird. Man 
erkennt, daB der Ekono- 
miser einfach auf den 
Fuchs aufgesetzt ist, 
derart, daß die Decke 
des Fuchses an zwei 
Stellen durch recht- 
eckige Öffnungen unter- 
brochen und oberhalb 
des Gewölbestückes, 
das die beiden Öff- 
nungen trennt, der Eko- 





Fig. 239. Z. A.: Eine neue Konstruktion 
auf dem Gebiet des Überhitzer- und Ekono- 
miserbaues 


- nomiser frei schwebend 


in einem Mauerwerk aufgehängt wurde. Drehklappen, welche die 
beiden Öffnungen nach oben abschließen, zwingen, in die Lage 
der Fig. 1 gebracht, die Rauchgase in Richtung der Pfeile durch 
die Kammer des Ekonomisers zu strömen. Erst nach Verlassen des 
Rauchgasvorwärmers (Ekonomisers) können dann die Gase in die 


Esse gelangen. 
Gewalt aus den Spitzlöchern d gegen die Überhitzerrohre prallt. 
Während dieses Zeitabschnittes wird das Handrad um seine Achse | 


Werden die Klappen wagrecht eingestellt, so sperren sie den 
Vorwärmer vom Hauptfuchs ab und die Gase gelangen auf kürzerem 
Wege in den Schornstein. 

Die Wasserführung im Ekonomiser erfolgt in der Weise, wie 
das die Pfeile in Fig. 1 andeuten. Zum Ablassen des Schlammes 
ist (vergl. Fig. 2) an der unteren Kammer ein Ablaßhahn ange- 
ordnet. —. 

Der technische Wert des 8. - Rauchgasvorwärmers deckt sich 
mit demjenigen des Szamatolski-Überhitzers. In derselben Weise, 
wie der Überhitzer den älteren gleichartigen Apparaten überlegen 
ist, erscheint auch der neue Ekonomiser den bekannten Greenschen 
Ekonomisern mindestens gleichwertig. 


Nachtrag zum Artikel ,,Steinbrecher.** 
(Heft 18, Seite 144.) 


Zu der in Heft 18 d. Js. auf Seite 144 veröffentlichten Notiz 
über einen Steinbrecher teilt uns Ingenieur Albert Oehmichen 
in Leipzig, dem wir die Zeichnung des Steinbrechers und die 
Tabelle verdanken, folgendes mit: 

„Der Berichterstatter über den Steinbrecher hat den Zweck 
der federnden Lagerung der beweglichen Backe nicht richtig auf- 

efaßt. 

e Die federnde Abstiitzung der beweglichen Backe soll das 
Zurückgehen dieser Backe und den freien Durchfall des genügend 
zerkleinerten Brechgutes sichern! Außerdem soll diese federnde 
Abstützung der beweglichen Backe dafür sorgen, daß die beiden 
Kniehebelplatten sich stets gegen die Schubstange bzw. gegen das 
Gleitstück und die bewegliche Backe stützen und nicht etwa beim 
Niedergang der Schubstange herausfallen. 

Als schwächste Teile der Konstruktion sind die beiden Knie- 
hebelplatten ausgebildet, die dann beim zufälligen Hineingeraten 
eines Fremdkörpers in das Maul durch ihren Bruch die Maschine 
vor weitergehender Zerstörung schützen. 

Die Zeichnung enthält im übrigen eine meiner Konstruktion 
eigentümliche Besonderheit, die darin besteht, daß ich die Rück- 
zugfeder mit umgebenden Federgehäuse innerhalb des 
Brecherbretts anordne, entgegen der anderseits getroffenen An- 
ordnung, nach der das Federgehäuse ganz beträchtlich über die 
Rückwand des Brecherbetts hinausragt, so gibt das leicht zur 
Zertrümmerung dieses Federgehäuses beim Transport des Brechers 
oder auch im Betriebe Veranlassung.“ 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


47. Jahrgang. Nr. 22. 


Begriindet von W. H. Uhland. 


28, Mai 1914, 
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Die Dampfkessel 
auf der Weltausstellung für Buchgewerbe und Graphik 
in Leipzig 1914. 


Von Oberingenieur Paul Koch in Düsseldorf. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 23. 


Für die Erzeugung des Betriebsdampfes sind im Kesselhaus 
der Weltausstellung für Buchgewerbe und Graphik 
zu Leipzig 1914 zwei Dampfkessel und zwar ein kombinierter 
Dreiflammrohr-Rauchrohrkessel und ein Steilrohr- 
kessel D.R.P. vorgesehen, beide Kessel wurden von der Jacques 
PiedboeufG.m.b.H. Dampfkesselfabriken in Düsseldorf-Oberbilk 
und Aachen als alleinige Aussteller geliefert und in Betrieb gesetzt. Die 
stündlich ma- 
ximale Dampf- 
menge beträgt 
6000 kg, so 
daß ein Kessel 
für den Be- 
trieb ausreicht 

und daher 
beide Kessel 
abwechselnd 
den nötigen 
Dampf ab- 
geben werden. 
Während der 
kombinierte 
Dreiflamm- 
rohr - Rauch- 
rohrkessel ein 
Vertreter des 
Großwasser- 
raumkessels 
ist, ist der 
Steilrohrkessel 
der Vertreter 
des Klein- 
wasserraum- 
kessels. Da 
von der Aus- 
stellerin wäh- 
rend des Be- 





gewölbten Böden des Oberkessels- befinden sich 210 Heizröhren 
von 95 mm äußerem Durchmesser, wovon 38 als Ankerröhren 
ausgebildet sind. 

Die Verbindung zwischen Ober- und Unterkessel erfolgt durch 
einen Stutzen von 600 mm lichtem Durchmesser (Fig. 8). Der 
Kessel hat nur einen Wasserraum, dafür aber zwei Dampfräume 
(Fig. 3). Der zweite Dampfraum, nämlich der des Unterkessels, 
wird durch die im oberen Mantelteil dampfdicht eingenietete 
Scheidewand, die weit genug in den Wasserraum reicht, gebildet. 
Beim Betriebe des Kessels wird der im Unterkessel b sich bildende 
Dampf das Wasser solange herunterdrücken, bis der Dampf durch 
den an der Scheidewand angebrachten Regulierapparat in das 
nach dem Oberkessel a führende Rohr d entweichen kann. Durch 
den an der Scheidewand im Unterkessel b angebrachten Regulier- 
apparat regelt 

sich der 
Dampfraum je 
nach der Be- 
anspruchung 
des Kessels 
von selbst. 
Ein Wasser- 
mangel kann 
im Kessel nie 
eintreten und 
ein Einbeulen 
der Feuer- 
röhren ist bei 
dieser Kon- 
struktion aus- 
geschlossen, 
da erst die 
hohe, über den 
Feuerröhren 
sich befindende 
Wassersiule 
verdampft sein 
müßte. Auf 
dem Oberkes- 
sel (Fig. 8 
u. 11) befindet 
sich ein 
Dampfdom zur 
Aufnahme der 


triebes vorzu- Ventile. 
nehmende Ver- Fig. 240. Z. A.: Aufzug für eine Automobilfabrik für eine Maximallast von 10000 lbs. Als Arma- 
suche über turen kommen 


Leistung und Nutzwirkung in Aussicht genommen sind, auf die 
später eingegangen werden soll, ist es der Zweck dieser Zeilen, 
die Interessenten auf die Konstruktion der beiden Systeme 
aufmerksam zu machen. 


I. Kombinierter Dreiflammrohr-Rauchrohrdampf- 
kessel mit Überhitzer. 


Der kombinierte Dreiflammrohr-Rauchrohr- 
kessel bat 425 qm Heizfläche und ist für 14 at. Betriebsdruck 
konzessioniert; er ist auf Tafel 23 in Fig. 1 bis 17 dargestellt. 
Der Unterkessel b besitzt 2800 mm Durchmesser und 7000 mm 
zylindrische Länge, die oberen zwei Feuerrohre cc, (System Fox) 
haben vorn über der Feuerung 1100/1200 mm und hinten 
1050/950 mm Durchmesser, während das untere Feuerrohr cą 
vorn 800/900 mm und hinten 750/850 mm Durchmesser besitzt. 
Der auf dem Unterkessel sitzende Oberkessel a hat 2800 mm 
Durchmesser bei 4250 mm zylindrischer Mantellinge. In den 


in Anwendung: ein Doppelvollhub-Sicherheitsventil f von 70 mm 
lichtem Durchmesser mit Gewichtsbelastung, ein Rohrbruch- 
ventil g (System Hübner-Meyer) von 150 mm lichtem 
Durchmesser, ein Trioleventil h von 150 mm lichtem Durch- 
messer, ein Speiseventil n von 80 mm lichtem Durchmesser, 
kombiniert mit einem Absperrventil von 80 mm lichtem Durch- 
messer, ein Ablaßventil o von 60 mm lichtem Durchmesser, 
ein Doppel -Wasserstandsanzeiger p mit zwei Paar Ventilköpfen 
und Klingerschen Reflexions -Wasserstandsgläsern, ein Hanne- 
mannscher Wasserstandsregler e und ein Signalapparat q von 
Schwartzkopff; außerdem ein Manometer r (Fig. 1) mit Wassersack- 
rohr und einem Kontrollhahn. Die Ausfiihrung der Armatur erfolgte, 
dem hohen Betriebsdruck entsprechend, in kräftiger Konstruktion. 
Die Bedienung des Hauptabsperr-Trioleventils erfolgt durch ver- 
längerte Spindel und Kettenräder vom Flur des Kesselbauses aus. 

Der Kessel ist aus Siemens-Martin-Flußeisen hergestellt. Sämt- 
liche Bleche sind amtlich geprüft. Während für alle Bleche des 
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Kessels eine Festigkeit von 84 bis 41 kg/gcm vorgeschrieben 
wurde, sind die zu den beiden Mönteln des Ober- und Unter- 
kessels verwendeten Bleche mit 40 bis 47 kg/qcm Festigkeit an- 
gesetzt. ' 

Die Blechstärken, welche aus Tafel 23 ersichtlich sind, ent- 
sprechen den Bedingungen des neuen Kesselgesetzes vom 17. Dez. 
1908. Die Vernietungen sind aus den Fig. 6 bis 8, 13 und 14 
ersichtlich. 

Die Blech- und Nietbelastungen für den Unterkessel ergeben 
sich zu: | 

Belastung pro Nietteilang t = 


D-pt ` 2846-14-370 





P=— zm z = 78 700 kg. 
Die Nietbelastung k, wird = 
P !78700 
"wm më ear TI kalgmm, 
IS 


zulässig sind 7 kg/qmm. 
Die Blechbelastung in der ersten Nietreihe wird: 
| P 73 700 


SEET BT = 3H ee 


ks, 


zulässig sind > = 10 kg/qmm. 


Die Blechbelastung in der zweiten Nietreihe wird: 
n.» d? 
p ZA 18700 — 2615-545 L 97 eleng 
“n = (2d) s— 1) (370— 2-28 (23—1) 7) E qmm, 
also kleiner wie k,,. l 
_ Die Blechbelastung in der dritten Nietreihe wird: 
z.d? 
h o C 18700—6- 615-545 
at — 4d) (8—1) (370— 4,28). (23.— 1) 
also noch kleiner als k,,. 


— 9,45 kg/qmm, 
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Der im Kessel erzeugte Dampf wird in einem im Nebenzuge 
eingebauten Dampfüberhitzer auf 350% C überhitzt. Die 
Anordnung des Überhitzers im Nebenzuge hat den Vorteil der 
großen Haltbarkeit, es werden hier nur soviel Gase durch den Über- 
hitzer gelassen, als zur Erzeugung der Temperstur nötig sind. 
Die Klappen, welche zur Regulierung der Überhitzertemperatur 
der besseren Haltbarkeit 
wegen stehend angeordnet 
sind, brauchen nur wenig 
geöffnet zu werden; außer- 
dem liegen diese in niedrigen 
Gaszonen, was für eine lange 
Lebensdauer der Klappen 
spricht. Ein Teil des Über- 
hitzers wird durch die 
Trennungswand des Über- 
hitzers vom hinteren Kessel- 
teil durch Strahlung beheizt. 
Die Uberhitzerschlangen i, 
sind aus nahtlosem Stabl- 
robr hergestellt; ebenso sind 
die Sammelkasten ii, in 
welche die Schlangen ein- 
gewalzt sind, nahtlos. Sämt- 
liche Verbindungsstellen lie- 
gen außerbalb des Mauer- 
werkes und bleiben stets zu- 
gänglich und übersichtlich 
für den Betrieb. 

Die Einmauerung des 


Kessels erfolgt im Bogen- 
system; auf die Ausdehnung des Kessels auf seinen Lagerstüblen 


sowie in der Einmauerung ist Rücksicht genommen, so daß der 
kombinierte Rauchrohrkessel, System Piedboeuf, mitseinem Uberhitzer 
und der mecbanischen Rostbeschickung eine Dampferzeugungs- Anlage 
darstellt, die den heutigen Ansprüchen durchaus Reohnung trägt. 
eee (Schluß folgt.) 
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Fig. 242. Z. A.: Aufsug für eine 
Automobilfabrik für eine Maximallast 
von 10000 lbs. 


Aufzug fiir eine Automobilfabrik 


a für eine Maximallast von 10000 Ibs. 
- D> 8300 > Von Ludwig Eisenkramer in St. Lonis. 
a dere Mit Abbildungen, Fig. 240 bis 245. 
"Er 2900 - Zusammenfassung. Beschrieben und durch 


Skizzen dargestellt siud einige Aufzüge amerika- 
nischer Herkunft, die als gute Beispiele der in 
den Ver. Staaten üblichen Stühle gelten können. 
Eine Anzahl Teile von ihnen sind Erzeugnisse 
der Massenfabrikation. 


Durch Fig. 241, Skz. 1 und 2 wird die 
allgemeine Anordnung eines Aufzuges zum 


N 

R è 8 fad Heben und Herablassen der Automobile ver- 
TR AB H 125 anschaulicht, wie er sich in amerikanischen 
ra JON pl an Fabrikgebäuden findet. 

` h3 Sale EE Sch Die Plattform des Fahrstuhls ist 18' 2” 
e \ kb Ss N 3275, lang und 10’ 414,” breit und vollständig 
ESTER SS 1 Ju A 7 aus Eisen hergestellt, mit Ausnahme des 

\ ` S b Bodenbelages. Weiter ist der Fahrstuhl und 

| ng Ss 54:6 dazu 40%, der zu hebenden Last durch 

À re E LAS Gegengewichte ausbalanziert. Es sei hier be- 
a a leckt A WE sonders auf die Anordnung der Seilrollen und 
x "an Na $ IS Re EE der Gegengewichte (vergl. auch Abb., Fig. 241) 
ISE a T lexa hingewiesen. Von der sonst üblichen An- 


N 
-- - \ 
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Fig. 241. Z. A.: Aufzug für eine Automobilfabrik für eine Maximallast von 10000 lbs. 


In der vierten Nietreihe würde sich die Blechbelastung noch 
kleiner ergeben, weshalb eine weitere Prüfung nicht erforderlich ist. 


Als Feuerung kommen Innenfeuerungen zur Anwendung. Die 
Rostlänge in den oberen Feuerröhren beträgt 2400 mm und die 
Rostlänge im unteren Feuerrobr 1800 mm. Zur Beschickung der 
Roste kommt der mechanische Feuerungsapparat von 
© A. Weck in Dölau bei Greiz zur Verwendung, und gelangen 
auf diesem Braunkoblenbriketts zur Streuung auf die Roste. 


ordnung der Gegengewichte für Fahrstuhl- 
und Seiltrommel ist man hier abgewichen, 
und gleiten diese in getrennten Führungs- 
schienen; ebenso wurden durch die eigen- 
tümliche Anordnung der Seilrollen zwei eiserne Tragbalken ge- 
spart. | : 

Als Betriebskraft wurde ein Dreiphasen-Wechselstrommotor 
von 35 PS verwendet. Die Maschine ist im Keller aufgestellt und 


| der Aufzug fährt von da bis zum fünften GeschoB (Fig. 241, Skz. 1), 


d. h. er durchläuft eine Höhe von 59’ 9”. Dabei ist die Trommel 
so lang, daß anstandslos eine Höhe von 74’ 9” durchlaufen werden 
könnte, 


Die Skizzen 1 bis 8 der Fig. 244 zeigen die Eisenkonstruktion 
für den Fahrstuhl. Sämtliche Teile sind auf zehnfache Sicherheit 
berechret, aber mit kleinen Abweichungen ausgeführt; naturgemäß 
nur, um vorhandene Norma- 
lien benutzen zu können. 

Es möge zunächst die 
Belastung des U-Eisens d 
untersucht werden. 

Wenn das Automobil von 
10000 lbs. Gewicht auf den 
Fahrstuhl fährt, kommen zu- 
erst zwei Räder auf dem U- 
Eisen d zu stehen (vergl. 
Fig. 242, Skz. 1). Jedes Rad 
trägt 2500 lbs. 

Wir haben somit das U- 
Eisen d als Balken anzu- 
sehen, der an beiden Enden 
unterstiitzt und an zwei Stellen 
durch Lasten von je 2500 lbs. 
im gleichen Abstand von den 
Auflagern beansprucht ist. 
Die außenliegenden U-Eisen e 
werden durch die zu tragende 
Last auf Biegung beansprucht, 
welche die Zugstangen h auf- 
zunehmen haben. Die un- 
günstigste Belastung erfährt e, 
wenn die Last in der Mitte 
steht (vergl. Fig. 242, Skz. 2). 
Zur Bestimmung der in e auftretenden Kräfte wurde die Reaktion R 
herangezogen. 

Die inneren Balken e (Fig. 244, Skz. 1 bis 3) wurden der Ein- 
fachheit halber so stark wie die äußeren Balken e gewählt. 

Der Balken b (Safety Channel) wurde für eine gleichmäßig 
verteilte Last und a als Balken, beansprucht durch 
eine Einzelkraft in der Mitte berechnet. Die Ver- 
bindungen wurden durch Winkeleisen von 6” x 6” x 
3/3” und 6” x 4” x 3/3”, Nieten und Schrauben her- 
gestellt, wie aus Fig. 214, Skz. 2 ersichtlich. | 

Die vertikalen U-Eisen c (Skz. 1 und 4, Fig. 244) 
sind aus praktischen Gründen ebenfalls größer ge- 
wählt worden als nötig; man wollte so eine ver- 
doppelte Sicherheit erlangen. An den beiden Seiten 
des Fahrkorbes sind 6’ hohe Schutzbleche aus Stahl 
befestigt. Durch am Rande angenietete Winkel- 
eisen wurden die Bleche noch besonders versteift. 
Diese Versteifungen fehlen allerdings in den Skizzen. 
Alles andere aber ist aus ihnen ersichtlich, so daß 
weitere Erläuterungen nicht erforderlich sein dürften. 

Die Skizzen 1 bis 3 der Fig. 245 zeigen den 
Sicherheitsapparat des Fahrstuhles. Es ist ein 
sog. „Keilklemm-Sicherheitsapparat. Vom Gorvernor 
oder Regulator (Fig. 241, Skz. 1) führt ein Seil über 
Rollen und über die Trommel d. Um dieses Seil in 
‚gestrecktem Zustande zu halten, ist die Seilrolle am 
Boden mit Gewichten versehen, welche, in Schienen 
geführt, eine Auf- und Niederbewegung zulassen |, 
(Fig. 243, Skz. 1 und 2). Das Seil nimmt an.der Be- Ben 
wegung des Fahrstuhles teil, da es frei über alle |. Bess? 
Rollen und die Trommel d läuft. ` 

Sobald die Geschwindigkeit des Fahrstuhles 
eine bestimmte Grenze überschreitet, beginnt der 
Regulator seine Tätigkeit. Die Zentritugalkraft schleudert die 
Kugeln auseinander, und durch gewisse Hebelverbindungen und 
Federn wird das Seil festgeklemmt; es kann jetzt die Be- 
wegungen des schnellfahrenden Fahrstuhles nicht mehr mit- 
machen. Die Reibung zwischen Seil und Trommel d wird so 
groß, daß letztere gedreht wird, wodurch die beiden Stücke a 
hinausgeschraubt werden, da sie rechts- und linksgängiges Gewinde 
haben. Die Stücke b sind mit den Teilen a fest verbunden und 
müssen deshalb an ihrer Bewegung teilnehmen. Die Stücke b 
sind keilartig geformt und pressen die zylindrischen Stücke c bei 





Wird in der Grube belestigt. 





Fig. 243. Z. A.: Aufsug für eine 
Automobilfabrik für eine Maximal- 
last von 10000 lbs. 
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ihrer Bewegung nach außen. c sind mit e und f verbunden, welche 
gegen die Führungsschienen t des Fahrstuhles gepreßt werden und 
schließlich denselben zum Stillstand bringen. Um den Fahrstuhl 
wieder frei zu machen, wird die Platte g, welche am Boden der Platt- 
form eingelassen ist, gehoben, ein Schlüssel h durch die Öffnung 
gesteckt und mittels des Rades i, welches in die Zahnformen der 
Trommel d hineingreifen, letztere gedreht, wodurch a in seine 
ursprüngliche Lage zurückgeht. Dadurch werden die Teile e und f 
freigegeben und der Fahrstuhl gleitet langsam zur untersten Lan- 
dungsstelle. 


Ich möchte hier auf die in Amerika so verbreitete Massen- 
fabrikation hinweisen, wodurch viel Arbeit, Zeit und Geld 
gespart werden. Wir sehen z. B. an Fig. 241, Skz. 1 wohl die all- 
gemeine Anordnung des Aufzuges, nichts aber von dem Sicher- 
heitsapparat. Und warum ist dieser nicht gezeichnet? Sehr ein- 
fach, weil fast sämtliche Teile von ihm „standard“, d. h. „normal“ 
sind. Mit Ausnahme derjenigen, deren Länge in direktem Verhältnis 
zum Abstand zwischen den Führungsschienen t steht, wie z. B. 
die Schrauben a. Alle anderen Teile werden in großen Massen mit 
Spezialwerkzeugen hergestellt und so auf Lager gehalten. 


Wird ein Aufzug bestellt, so werden diese Teile (standard parts) 
nach Angabe der Materialienliste einfach dem Lager entnommen, 
das wiederholte Aufzeichnungen derselben fällt also fort. Außer- 
dem werden die ,„Standard‘“‘-Teile auch in verschiedenen Größen 
ausgeführt, so daß immer Teile für die verschiedensten Bean- 
spruchungen vorrätig sind. 

Außer dem Sicherheitsapparate sind im Schachte dann noch 
Ausschalter angebracht, welche, falls der Fahrstuhl über seine 
höchste oder niedrigste Stellung hinausfährt, den elektrischen 
Strom automatisch unterbrechen und den Fahrstuhl selbst zum 
Stillstand bringen. —. 

Fig. 240 zeigt einen anderen Sicherheitsapparat, dessen Kon- 
struktion auf denselben Prinzipien basiert, wie die des beschriebenen, 
von dem alles andere aber aus der Abbildung ersichtlich ist. 


79. 244. Z. A.: L eine Automobilfabrik far eine Maximallast von 10000 lbs. 


Die Berechnung von Seilscheiben-Schwungrädern. 


Von Masch.-Inz. A. 6. Hermann Weidemann, Direktor der 
Gewerbeschule zu Zwickau i. 8. 


Mit Abbildungen, Fig. 246 u. 247. 
‚Tritt an den Konstrukteur die Aufgabe heran, ein Schwung- 
rad zu entwerfen, so wird ihm angegeben: 


1. Das Schwungmoment S =G- D?. 
2. Die Umfangsgeschwindigkeit v. 
3. Die Rillen- und Seilstárke oder Breite. 
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4. Der Durchmesser des Rades D. 

5. Der Ungleichfórmigkeitsgrad ð, d. h. das Verhältnis der 
während einer Umdrehung erscheinenden größten Geschwindig- 
keitsschwankungen zur mittleren Geschwindigkeit. Da jener 
Quotient für die verschiedenen Maschinen verschieden ist, 
muß also bekannt sein, ob es sich um eine Dampfmaschine, 
einen Motor, einen Kompressor oder dergleichen handelt. 

Das gegebene Schwungmoment S=G-D? ist im allgemeinen 

von dem ganzen Rad aufzunehmen und nur, wenn es besonders 
gefordert wird, ist das Moment von dem Kranz des Rades allein 
zu bewältigen. Da in dem ersten Falle der Anteil der Schwung- 
momente des Kranzes, der Arme und der Nabe am ganzen Moment 
nicht feststeht, so darf für die vorläufige Rechnung, wenn mit Sy 
das Schwungmoment des Kranzes mit seinen Teilschrauben usw. 
bezeichnet wird, gesetzt werden bei Rädern: 

bis zu 24 m/Sek. Umfangsgeschwindigkeit S, = 0,85 S., 


von 25 bis 29 m/Sek. - H, = 0,80 S., 
„ 80 , 84 , = Sk = 0,75 S., 
„ 35 40 , » Są = 0,70 S. 


A O ON 
Il > 177 SCH, 
PE so =() sap, ES way 

ES 





Fig. 245. Z. A.: Aufzug für eine Automobilfabrik für eine Maximal- 
last von 10000 Ibs. 


Nennen wir Gx das Kranzgewicht, so folgt dies aus: 
Sk 
Gk — Dr? . . . | . e . e e 1) 
worin Dy (Fig. 246, Skz. 1) als Trägheitsdurchmesser des Kranz- 
querschnittes noch zu bestimmen ist. 
Vorläufig wähle man: 


für normale Schwungräder . D? = 0,96 D”, 

„ Massenschwungräder . D,? = 0,92 D?. 
Mithin erhalten wir für das Kranzgewicht die beiden Beziehungen: 
CN Sk 
0,96 D? 0,92 D? 
In diesem Kranzgewicht sind alle Schrauben, Keile usw. des 


Kranzes usw. enthalten. Das Gewicht G, der Verbindungselemente 
bestimmen wir zunächst aus dem empirischen Werte: 


G= S3. yV (v in m); DEENEN 


Gk = und G = Dinm) . . . 2) 
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Fúr das Kranzgewicht selbst gilt nun: 
G.=G@—G ... ©.. 4) 
Bezeichnet G, das Gewicht der SC S0 slaa man das 
des Grundkranzes aus: G, = Ge — 
Hieraus findet man (Fig. 246, Skz. 1 die Höhe x des Grund- 




















kranzes. Es ist nämlich, sofern noch mit y das Gewicht der 
Raumeinheit des Materials bezeichnet wird: 
D,?-" Sch a. 
ge? b-y = Ga, 
D+D. D— a 
= ; 5 =G,.... 5 
Nach der Fig. 246, Skz. 1 gilt: 
D, E D, SE D + D, = 
- po ee RN m a 
Setzt man die letzten Werte in Gleichung 5 ein, so folgt: 
(D,.—x)x-n-b-y=G,. . . . . +. 6) 


Hieraus findet man x zu: 


= Vi — 


Der äußere Durchmesser der is ist normal mit 2d ein- 
zuführen, vorausgesetzt, daß die Festigkeit keine größere Wand- 
dicke erfordert. 

Das Gewicht der Nabe ist: 


jes mz (Längen in dem). . 6) 


dE er GER H OT 7 
Wir wählen das spezifische Gewicht y = 7,5 und erhalten: 
Gy =17,71.d* (Längen in dem) . . . . 8) 
Das Schwungmoment der Nabe wird: 
Sa = Ga Dei (Da in m). . . . . . 9 


Benennen wir den halben Nabenstärkenquerschnitt mit F, mit 
e den Trägheitshalbmesser und mit D, den Trägheitsdurchmesser, 
ferner das Trägheitsmoment dieses Querschnittes auf seinen Schwer- 
punkt bezogen mit J, und mit e den Abstand des Schwerpunktes 
von der Drehachse, so gilt die allgemeine Beziehung: 


Fe? =J HFS. . .. . . . 10 
Mit Einsetzung der allgemeinen Zablen folgt: 


d ds 1 d 8 ,\? 

— e. H 2  —.o — — o H — be 

g ie erate (aa) 
nach einfacher Umformung kommen wir zu: 


H — 28 . A? — H 2 — 1 3 — 2 
e° = ¿8 d* = 12 -d? bezw.: D 3 . d? = 2,38-d?. 11) 
Das Gewicht der Nabenteilschrauben usw. ist nicht extra 
einzusetzen, da dies samt dem Gewicht der Schraubenwarzen dem 
der unberücksichtigt gebliebenen Nabenansparung äquivalent ge- 
setzt werden kann. 
Benennen wir mit i die Anzahl aller Arme des Schwungrades 
und bezeichnen durch Cx die Zentrifugalkraft des ganzen Kranzes. 
so ist die von einem Arm zu übertragende Fliehkraft C;: 





2% E, 
i 
Die allgemeine Formel der Mechanik fiir die Zentrifugalkraft 
2 
heißt: == f 13) 


In unserm Falle lautet diese Formel, wenn noch Vj, die 


Kranzgeschwindigkeit bedeutet : 


Ck = 2 Se E a 14) 
In der Praxis ist es erlaubt, mit folgendem Ausdrucke zu 
rechnen : Cx EE SEET 
5-D | 

Somit bekommt man: 
0 = nn (D und vinm) . . . , 16) 
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Der Querschnitt F, des ungeteilten, durch Cı auf Zug be- 
anspruchten Armes wird gefunden aus: 


C 
F, = E 17) 
Vorerst kann man setzen: 
k: = 100 +i ..... 18) 


Nach der Berechnung von F, ermittelt man aus den Nor- 
malien für Schwungradarme diese, dabei ist darauf zu achten, da8 
der Querschnitt F, an der schwächsten Stelle des Armes vor- 
handen sein muß. 


MILE 
TED 





Fig. 246. Z. A.: Die Berechnung von Seilscheiben-Schwungrädern. 


Das Gewicht der Arme (Fig. 246, Skz. 2) folgt aus der nur 
angenähert richtigen Gleichung: 


erlag +19)» E 


In dieser Formel bedeuten F, und F, die Querschnitte des 
ungeteilten, F, und F, die des geteilten Armes, io und i die An- 
zahl der betreffenden Arme. 

Das Schwungmoment der Arme ist: 


19) 


Sa = Ga . DA? 20) 
D;? 
. I — —, 
und: D, 1,95 21) 
_ Ga -D;? . 
also: Sa = "195° (D; in m) . 22) 


Liefert die Addition von Sx, S, und S, einen größeren Wert, 
als fir das gesamte Schwungmoment vorgesehen wurde, so ist 
für den Kranz ein kleiner Bruchteil, oder umgekehrt, wenn die 
Summe der einzelnen Momente zu klein ausfällt, ein größerer 
Bruchteil in die Rechnung einzustellen. Wird ein genaues Re- 
sultat gefordert, dann ist der Trägheitsdurchmesser des Kranzes 
nicht mehr empirisch, sondern nach der Formel: 
DD = Lie 23) 
| Fr 
zu bestimmen. 

Nach beendeter Berechnung darf die Plustoleranz bis zu 5°/, 
die Minustoleranz bis zu 2,5°/, des ganzen Schwungmomentes 
betragen. 

Der Schwungradkranz ist auf Biegung nachzurechnen. Es 
bezeichne i, die Anzahl der Arme in einem Armsterne, so ist das 
biegende Moment: 








7 Cx -D 
M, — “gig, y ER . 24) 
Ferner gilt: M, = W-k, 25) 
e 7 Cx D 
Folglich: W = oi, Ich 26) 


In der letzten Formel ist die Biegungsspannung normal 
mit k, = 240 kg/cm? und maximal mit k, = 280 kg/cm? zu 
nehmen. 


Si Sind fi, fm und fa der innere, mittl.re und äußere Querschnitt 
eines Armes, so ist sein genaues Gewicht: 
G=- (fi + £fa + fa) 
und seine Zentrifugalkraft : 
w*.y.h h 
Ca = [fd + Atm (d+ 3) + fold +0); 


hierin ist: w — Winkelgeschwindigkeit und d der Nubenradius. 
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Das aus Formel 26 ermittelte Widerstandsmoment darf kleiner, 
aber auf keinen Fall größer sein, als das des bestimmten Quer- 
schnittes. Dieser muß daher so ausgebildet werden, daß jene Be- 
dingung erfüllt wird. Muß der Querschnitt geändert werden, so 
ist darauf zu achten, daß das Gewicht seine Größe behält. Die 
besten Ergebnisse erbringt in dieser Beziehung der U-förmige Quer- 
schnitt. 


Bei der Festlegung von W =< ist immer der Abstand e, 


der am stärksten gezogenen Fasern zu nehmen und zwar solange, als 
Ge < 0,6 ea . 27) 
ist (Fig. 247, Skz. 1). 

Die Arme werden an der Nabe außer durch die Zentrifugal- 
kraft des Kranzes auch noch durch die eigene Zentrifugalkraft 
beansprucht. _ 

Jedoch dürfte die spezifische Beanspruchung infolge des 
größeren Armquerschnittes an der Befestigungsstelle die der Be- 
rechnung zugrunde gelegte Beanspruchung nicht übersteigen. Wird 
vorausgesetzt, daß ein Drittel der Arme an der Kraftübertragung 


beteiligt ist, so gilt: M, = 3 a 28) 
29) 


Pe Pee Pe e og 58% % 
Die durch das Schwungmoment erweckte Umfangskraft P, be- 


A Sx + Sa e 
trägt: Ve EE m). 80) 
Die durch das Zugorgan (Seile, Riemen usw.) übertragene 
Umfangskraft P, ist: 


und: 


P, = 2 22 E (D in cm) 
Da die Leistung N nicht bekannt ist, so hat man sie unter 
Berücksichtigung mittlerer Triebverhältnisse aus dem Übertragungs- 
mittel zu berechnen. 
Die Biegungsspannung ist also: 


31) 


Mp 
 — | 32 
ky = y ) 

und die zusammengesetzte Spannung: 
ko =k, +k, 33) 


Für k, darf man zulassen: normal 220 kg/cm?, maximal 
250 kg/cm?. 


Liefert die Rechnung einen höheren Wert, so werden die 
Arme verstärkt. Entsteht ein kleineres Resultat und soll ein 
Minimum des Radgewichtes erzielt werden, so sind die Arme 
schwächer zu halten. Die Änderung der Armstärken verlangt eine 
Nachrechnung der Zuganstrengungen, sowie des sich hierdurch 
ändernden Schwungmomentes. Die Arme leichter zu gestalten, als 
die Zentrifugalkraft vorschreibt, dürfte sich kaum empfehlen. 





Fig. 247. Z. A.: Die Berechnung von Seilscheiben-Schwungrádern. 


Die Teilmittel (Schrauben, Schrumpfringe usw.) werden im 
ungiinstigsten Falle durch die Zentrifugalkraft des halben Rades, 
sowie dessen Eigengewicht angestrengt, und zwar ist: 


C+G 
eg 34) 
worin C die Zentrifugalkraft des ganzen Rades ist: 
= Dr + De + Dn, 35) 
und G das Gewicht des ganzes Rades: 
G = Gx + Ga + Gh 36) 
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Die Spannung S (Fig. 247, Skz. 2) fällt zur Hälfte auf die 
Kranzteilung und zur Hälfte auf die Nabenteilung, außerdem kommt 
zu der letzteren noch die durch das Drehmoment auftretende Um- 


fangsspannung: 
Sa =D eT TE ; 37) 
2a 


Die Teilungsmittel an der Naben- 
teilung haben demnach eine Kraft: 


=> + Sa 38) 


aufzunehmen. 

Im allgemeinen sind die Schrauben 
und Schrumpfringe so auszubilden, daß 
sie je die Kraft z allein zu übertragen 
vermögen. 

Für die Schrauben ist zulässig: 


k, = 525 kg/cm? normal; 
k, = 600 kg/cm? maximal. 

Für ist zu 
setzen: 

k, = 650 kg/cm? normal; 
k, = 750 kg/cm? maximal. 

Die vorstehende Berechnung er- 
hebt keinen Anspruchauf theoretische 
Genauigkeit, wohl aber auf praktische 
Brauchbarkeit für die meisten Fälle. 


die Schrumpfringe 


Der dünnwandige Hochofen 
in den Vereinigten Staaten. 


Mit Abbildung, Fig. 248. 


Zusammenfassung. Beschrieben sind 
drei im Laufe der letzten Jahre in den 
Vereinigten Staaten ausgeführte Hochöfen 
mit dünnen Wandungen. Alle drei Ofen 
sind mit Wasserkühlung versehen, nur ist 
bei dem einen eine Vortelunk durch 
Tropfrohre, beim zweiten eine Verteilung 
durch Rinnen und beim dritten eine Ver- 
teilung durch Spiralrohre vorgesehen. 

Jedem Hüttenmann ist bekannt, 
daß der dünnwandige Hochofen 
zurzeit das Feld beherrscht. Der prak- 
tische Wert der neuen Ofenausführung, 
auf die im folgenden an Hand einiger 
Schnittskizzen näher eingegangen wer- 
den soll, ist nach Iron Age“ vor allem 
darin zu finden, daß der neue Ofen 
billiger ausfällt als ein solcher alter 
Bauart. Weiter trägt die Kühlung des 
Mantels wesentlich zu dessen Erhaltung 
bei und damit wird wieder der Nutzungs- 
wert ein besserer. Dann ist diese Art 
der Mantelkühlung auch theoretisch 
besser zu begründen, als die seither 
übliche, zumal wenn sich der Zulauf 
des Kühlwassers selbsttätig nach der 
Temperatur im Ofen regelt. Dazu 
kommt, daß man, da das Kühlwasser 
in allen drei Fällen an verschiedenen 
Stellen des Mantels zugeführt wird, die 
Möglichkeit hat, jede Stelle des Ofen- 


gemäuers mit soviel Wasser zu ver- ST 


sorgen, als dort gerade gebraucht wird. 

Nachstehend die Beschreibung von 
drei in den V. St. N.-A. letztens ausge- 
führten Öfen. Der erste Ofen (Fig. 248) 
wurde von der Detroit Iron and 


Steel Company errichtet und be- ` 


sitzt eine Wandstärke von nur 12” 
= 305 mm. Er hat weiter zwei 
Mäntel, von denen der äußere als 
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Fig. 248. Z. A.: Der diinnwandige Hochofen in den 
Vereinigten Staaten. ` ` i 
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- zöllige Spritzlócher. 


Schutz, der innere als Verstárkung der Chamotteauskleidung 
dient. Der äußere Mantel ruht auf mehreren, im Ringe angeord- 
neten Sáulen und trágt 


die sonstige Eisenkonstruktion; seine 
Hohe stellt sich auf 56,5’, gemessen 
von Oberkante Mantelring ab und sein 
Durchmesser in Hóhe ebendieses Rin- 
ges auf 25,3’. In Höhe der Ofen- 
gicht betrágt der Durchmesser 20,6'. 
Der Mantel besteht aus neun Stahlblech- 
Schüssen, von denen diejenigen des 
Bodenringes Die", die in den Mittel- 
ringen 1,” und die des Kopfringes 27. 
Dicke besitzen. Der Schlußring des 
äußeren Blechmantels ist nicht weniger 
als 14,” dick und durch aufgenietete 
Streifen noch extra derart verstärkt, daß 
an den verstärkten Stellen eine Dicke 
von nicht weniger als 3” vorhanden ist. 

Außen- und Innenmantel werden 
im übrigen von demselben Säulenringe 
getragen. Die acht Säulen desselben 
sind je aus zwei 18” und zwei 12” 
I-Trägern zusammengebaut. Die Ver- 
bindung der I-Träger erfolgte durch 
Vernietung. Entsprechend ausgestattete 
überhöhte Fundamentplatten aus Guß- 
eisen tragen die Säulen. Der äußere 
Mantel ruht direkt auf den Säulen, der 
innere wird von Konsolen getragen, 
die seitlich an den Säulen festgenietet 
sind. Köpfe und Füße der Säulen sind 
der Sicherheit halber durch Traversen 


- miteinander verbunden. 


Der innere Mantel besteht aus sie- 
ben Schüssen, aus %4"-Stahlblech ; sämt- 
liche senkrecht verlaufenden Nietreihen 
haben dreifacheDoppel-Laschennietung. 
Die Rundnähte sind doppelt genietet. 
Der Mantelschlußring ist mit Rücksicht 
auf die geringe Beanspruchung ziemlich 
leicht aus 1”-Stahlblech von 15” Breite 
ausgeführt; zur Versteifung dienen zwei 
Winkeleisen von 6 X 6 x 1” auf der 
Innen- und Außenseite des Mantels. 

Die Gicht besteht aus der Gicht- 
platte und dem Einhängetrichter a. 
Am letzten Schuß des äußeren Man- 
tels sind zwei Blechkonsolen fest- 
gemacht, gegen die sich das Trag- 
gerüst des schrägen Gichtaufzuges an- 
lehnt. Zur Verteilung des auf den 
Konsolen lastenden Druckes dienen 
mehrere zwischen die Mäntel radial ein- 
geschobene Verbindungen aus Stahl- 
blechstreifen und Winkeleisen. 

Die Plattform der Gicht hat 38’ 
im Durchmesser. Über ihr befindet 
sich der Druckluftaufzug zum Heben 
nnd Senken der Verschlüsse in den 
beiden Trichtern a, a,. Zum Betrieb 
des nach dem Typus der Otis Eleva- 
tor Company ausgeführten Gichtauf- 
zuges dient ein Elektromotor. Ein 


~~» zweiter, der bei a, aufgestellt ist, be- 


tätigt durch Gestänge und Getriebe 
den McKeeschen Gichtverschluß. 
Zum Kühlen des inneren Mantels 
sind sechs ringförmigeSpritzrohre gleich- 
mäßig über den Mantel verteilt. Die 
Rohre haben 2” Durchmesser und ent- 
halten in Abständen. von 6” einhalb- 
Weiter sind sie 


- mit vier senkrecht verlaufenden Zulei- 


— ta 


tungen verbunden, derart, daß jedes Ringrohr mit zwei dieser 
Leitungen und zwar an zwei einander diametral gegenüberliegenden 
‘Stellen zusammenhängt. An den Verbindungsstellen sitzen Absperr- 
ventile, welche es gestatten, den Zufluß zu jedem Ringrohr, neben- 
bei bemerkt, von zwei gegenüberliegenden Stellen aus, zu regeln. 
Die Ventile sind von sechs Galerien aus zugänglich. Im Weiteren 
enthält jedes Ringrohr noch zwei Auswaschanschlüsse. 

Das am inneren Mantel hinunterflieBende Wasser wird in 
einer rings um den Mantel laufenden Rinne von trapezförmigem 
Querschnitt aufgefangen; aus der Rinne fließt es nach einem 
Kanale ab. 

Zum Befahren der obenerwähnten Galerien sind eiserne 
Leitern vorgesehen, ebenso sind in den äußeren Mantel in un- 
-mittelbarer Nähe der obengenannten Absperrorgane Mannlöcher 
von 20 x 24” Querschnitt eingeschnitten, um die Wirkung der 
‚Bewässerungseinrichtungen beobachten zu können. 

Im Herde finden sich acht Reihen Kühlplatten aus Bronze. 
Davon .sitzen sieben Reihen über, und eine Reihe unter den 
Winddüsen. Die beiden obersten Reihen der Kühlplatten be- 
finden sich außerdem noch innerhalb des äußeren Mantels. Es 
mußten deshalb im äußeren Mantel nochmals Mannlöcher vor- 
gesehen werden, deren Abmessungen so zu wählen waren, daß 
man die Kühlplatten bequem herausheben kann. 

Das Gemäuer des Herdes ist in der allgemein gebräuchlichen 
Art ausgeführt. Die Ziegeln haben 9 x 13”. Die Wandstärke 
stellt sich auf 2' = 610 mm, der Mantel im Schacht ist, wie schon 
oben angegeben, dagegen nur 1’ 2” = 305 mm dick; zu seiner 
Herstellung wurden Radial-Chamotten von 6 X 12” = 152 x 305 mm 
-verwandt. Damit man bei der Reparatur des Mantels nicht 
allemal das ganze Futter herauszureiBen braucht, sind in geeig- 
-neten Abstánden am inneren Mantel Winkelringe angenietet. Von 
diesen trägt jeder eine bestimmte Anzahl Schichten des Futters. 
Am Fuße des Schachtes ruht das Futter auf einem 4” hohen 
und 2” starken, entsprechend armierten Tragringe, der sich aus vier 
Teilen zusammensetzt, die, wie man aus vorstehenden Maßen erkennt, 
stark genug sind, um jedes Senken des Futters zu verhindern. 

(Fortsetzung folgt.) 


Die Ausführung von Transmissionsanlagen und 
deren Wartung. 
Von Oberingenieur H. Winkelmann in Ratibor. 


Die Herstellung von Transmissionsteilen ist besonders im Laufe 
der letzten Jahre zu einem Spezialzweig ersten Ranges des deutschen 
Maschinenbaues geworden. Während sich früher viele Maschinen- 
fabriken auch nebenbei mit der Fabrikation von Transmissionen 
befaßten, und sich dementsprechend eine Unmenge verschiedener 
Konstruktionen auf dem Markt befanden, kann man heute das 


Gegenteil feststellen. Es gibt nur noch eine geringe Anzahl Fabri- | 


ken, welche sich mit der Herstellung von Transmissionen als 
Spezialität befassen, und von diesen ist dieses Sondergebiet des 
Maschinenbaues auf eine Höhe gebracht worden, wie sie bisher nur 
von Maschinenfabriken, welche Präzisionsmaschinen bauen, er- 
reicht worden ist. Leider kann man aber nur: allzu oft feststellen, 
daß der Einbau dieser Transmissionsteile nicht mit derjenigen 
Sorgfalt und Überlegung geschieht, wie dies mit Rücksicht auf die 
von Hause aus erstklassige Beschaffenheit der Teile zu wünschen 
‚wäre. Ein großer Teil der Präzisionsarbeit geht in solchen Fällen 
verloren und die darauf verwendete Mühe und Sorgfalt ist nutzlos 


aufgewendet. Nimmt man bei der Projektierung von Fabrikbauten . 


auf die in ihnen anzulegenden Transmissionen keine Rücksicht, 
so zeigt sich später oft, daß für die Lagerkonsolen kein Raum vor- 
handen ist, ja daß auch sonst die Transmissionen störend wirken. 


Auch haben vielfach die Gebäudewände nicht die erforderliche 
Widerstandsfähigkeit, um die Riemenspannungen aufzunehmen, 
so daß einmal das sonst zweckentsprechende und dem Auge ge- ` 
fällige Gebäude bald reparaturbedürftig wird und anderseits auch ; 
die Trensmissionsanlage leidet und unwirtschaftlich arbeitet, trotz- 


dem sie aus präzis hergestellten Einzelteilen besteht. 


Es kann nicht genug darauf hingewiesen werden, daß sich auch ` 


im Transmissionsbetriebe Ersparnisse erzielen lassen, wenn die 
-Transmissionsanlage den gegebenen örtlichen und Betriebsver- 


hältnissen angepaßt, von vornherein bis in alle Einzelheiten zeich- . 
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nerisch genau festgelegt und auch das betreffende Gebáude den hier- 
aus sich ergebenden Forderungen entsprechend errichtet worden ist. 

Gerade in bezug auf Betriebssicherheit wird von den Trans- 
missionsanlagen verhältnismäßig viel verlangt. Einmal handelt 
es sich hierbei um Teile, welche nur als ein Bindeglied zwischen den 
Krafterzeugungs- und Kraftverwertungsmaschinen (Fabrikations- 
bzw. Arbeitsmaschinen, Werkzeugmaschinen usw.) gelten können, 
anderseits aber liegen diese Teile meistens nicht so übersichtlich 
bzw. leicht erreichbar, wie beisp. die obengenannten Arbeits- 
maschinen usw. 

Es empfiehlt sich daher bei Neuanlagen die Transmissionen 
weder unterhalb des Fußbodens anzuordnen, wo sie in der Regel 
bereits nach kurzer Zeit verschmutzen, noch übermäßig hoch 
einzubauen, da in diesem Fall dann die Bedienung unnötig erschwert 
wird. Als geeignete Höhe vom Fußboden aus gerechnet kann man 
die Entfernung von 3,5 bis 4,0, ev. auch noch 4,2 m annehmen. 

Eine Transmissionsanlage, welche allen Ansprüchen 
in bezug auf Betriebssicherheit und Wirtschaftlichkeit entsprechen 
soll, muß eine Anzahl Bedingungen erfüllen. 

Sie muß, möglichst nur aus normalen, handelsüblichen 
Teilen bestehen bzw. zusammengebaut sein, damit diese bei einer 
immerhin denkbaren Störung unter geringstem Aufwand an Zeit 
und Kosten ersetzt werden können. Aus diesem Grunde empfiehlt 
es sich, das einmal gewählte Fabrikat stets beizubehalten, zum 
mindesten aber Transmissionen in ein- und demselben Raum nur 
von ein- und derselben Firma zu beziehen. 

Die einzelnen Transmissionsteile müssen von vornherein 
so kräftig gewählt werden, daß sie mindestens eine um 20 bis 
30% höhere Belastung vertragen, als für den Anfang vorgesehen ist. 

Dieser Punkt ist besonders wichtig, da einmal erfahrungs- 
gemäß die einzelnen an, die Transmissionen angehängten Arbeits- 
maschinen oft wesentlich mehr Kraft benötigen, als von den be- 
treffenden Lieferanten angegeben wird und anderseits im Laufe 
der Zeit in der Regel weitere Ares usw. an die Trans- 
mission angehängt werden. 

Ganz besonders kráftig sind e auch die Antriebsvorgelege 
bzw. Antriebswellen zu gestalten. Einmal, weil diese an und für 
sich gróBeren Beanspruchungen aus gesetzt sind, anderseits sind 
aber die Fälle sehr häufig, daß später von dem Antriebsvorgelege 
weitere Transmissionsstránge angetrieben werden, welche nee: 
lich nicht mit vorgesehen waren. 

Im Interesse einer hohen Betriebssicherheit empfiehlt es sich 
weiter, die einzelnen Transmissionsstránge nicht zu lang aus- 
zuführen, besonders dann nicht, wenn der Antrieb an einem Ende 
erfólgt. Transmissionsstránge von mehr als 40 m Lánge sollten 
auf alle Fälle vermieden werden. Gerade in dem Vorhandensein 
einer größeren Anzahl von Transmissionssträngen liegt die 
Gewähr für Betriebssicherheit, umsomehr, wenn die einzelnen 
Stränge durch Elektromotoren angetrieben werden oder mittels 
Ausrückkupplungen, Fest- und Losscheiben usw. beliebig in und 
außer Betrieb gesetzt werden können, ohne daß dadurch der Betrieb 
der übrigen Transmissionsstränge gestört wird. Besonders für Be- 
triebe, in welchen für einzelne Abteilungen des öfteren Überstunden 
und Nachtarbeit vorkommen, bedeuten die einzeln abschaltbaren 
Transmissionsstränge einen großen Vorteil. Man braucht dann 
nicht den unnötigen Ballast der ganzen Transmissionsanlage mit 
zu betreiben, sondern es befindet sich nur derjenige Transmissions- 
strang in Betrieb, an welchem die für die Überstunden usw. 
benötigten Arbeitsmaschinen usw. angeschlossen sind. 


Zur Erreichung hoher Wirtschaftlichkeit, insbesondere zur Er- 
zielung eines geringen Kraft- und Schmierölverbrauches ist es in 
allen Fällen empfehlenswert, nicht nur von vornherein ein be- 
währtes Fabrikat zu wählen, sondern diese meistens sehr präzis 
gearbeiteten Transmissionsteile auch durch die Spezialmonteure 
der betr. Firma einbauen zu lassen. Die dadurch entstehenden etwas 
höheren Kosten werden sich stets durch die kürzere Montagedauer 
bezahlt machen, da schlecht oder mangelhaft ausgeführte Trans- 
missionsanlagen erfahrungsgemäß dauernd viel Kraftverluste und 
einen höheren Schmierölverbrauch sowie größere Instandhaltungs- 
und Reparaturkosten verursachen. Hinsichtlich des Schmierölver- 


‘brauches braucht woh] kaum noch darauf hingewiesen werden, daß 


man gut tut, ausschließlich Ringschmierlager zu verwenden, welche 
trotz ununterbrochener reichlicher Schmierung der Lagerstellen 


Allgemeiner Teil mit. Berechnangen ete. — 


einen geringeren Schmierólverbrauch aufweisen, als die alten Lager- 
konstruktionen mit Dochtschmierung und dergl. Der sparsame Ver- 
brauch an Betriebsmaterialien spielt in jedem industriellen bezw. 
maschinellen Unternehmen eine groBe Rolle und kann in dieser Be- 
ziehung gerade bei Transmissionsanlagen viel erreicht werden. 

Wie eingangs bereits erwáhnt, muB man schon bei der Pro- 
jektierung des Gebáudes auf die Transmissionen Riicksicht nehmen, 
insbesondere sind die gemauerten Pfeiler fiir die Lagerkonsolen 
der Wandtransmissionen in entsprechenden Abstánden von vorn- 
herein mit vorzusehen. Wird dies iibersehen, so ergeben sich fir 
die Anbringung der Lagerkonsolen oft groBe Schwierigkeiten. 
Aus demselben Grunde empfiehlt es sich, die Mitten-Abstande der 
Sáulen, an welchen spáter Transmissionen befestigt werden sollen, 
von vornherein entsprechend zu wáhlen und an diesen glatte Auf- 
lagerflachen vorzusehen fiir den Fall, daB Konsollager zur An- 
wendung gelangen. Bei schmiedeeisernen Sáulen wird man oft auch 
abwechselnd je ein Stehlager und ein Hangelager verwenden kónnen, 
indem erstere in den Säulen zu liegen kommen, während die letzteren 
an schmiedeeiserne Unterzüge gehängt werden, welche die einzelnen 
Säulen miteinander verbinden. Ferner ist es wichtig, daß bei allen 
Transmissionen, welche an Säulen befestigt werden, die letzteren 
mindestens 0,3 bis 0,5 m unter den Fußboden reichen, damit eine 
hohe Standfestigkeit erzielt wird. Auch empfiehlt es sich, die Säulen- 
reihen miteinander durch Traversen zu verbinden, damit dadurch 
gewissermaßen ein Rahmen geschaffen wird, welcher alle Massen- 
schwankungen in sich aufnehmen kann. Soweit möglich, verwende 
man ferner schmiedeeiserne, kastenförmige Säulen, an welchen sich 
Konsollager am besten befestigen lassen. Sollen aus bestimmten 
Gründen dennoch gußeiserne Säulen zur Anwendung kommen, so 
sind diese an den erforderlichen Stellen mit angegossenen Flächen 
zur Befestigung der Konsolen zu versehen, 

Soweit möglich, ist für die Kraftübertragung der offene 
Riementrieb zu wählen. Gekreuzte Riemen sind möglichst zu 
vermeiden, da dem Vorteil der größeren Scheibenumspannung 
verschiedene Nachteile gegenüberstehen, wie z. B. geringere Be- 
lastungsmöglichkeit und Lebensdauer der Riemen, hohe Bean- 
spruchung der Wellen und Lager. Auch halbgekreuzt laufende 
Riementriebe sollten nur in solchen Fällen zur Anwendung kommen, 
wo ein anderer Ausweg nicht besteht. Das Übersetzungsverhält- 
nis von einer Riemenscheibe zur anderen ist möglichst nie größer 
als 1:5 oder höchstens 1:6 zu wählen, nur in Ausnahmefällen 
soll man darüber hinausgehen, dann ist aber einmal der betreffende 
Riemen dementsprechend breiter als normal zu beschaffen und außer- 
dem für eine selbsttätig wirkenden Riemenspannvorrichtung zu 
sorgen, am besten unter Anwendung eines sog. „Spannrollen- 
getriebes“. 

Die Entfernung der einzelnen miteinander arbeitenden Trans- 
missionsstränge soll beim Riementrieb höchstens 14 m betragen. 
Eine größere Achsenentfernung ist nur unter Einschaltung eines 
Spannrollen- bzw. Leitrollengetriebes möglich. Dies ist indessen 
in der Praxis im allgemeinen, schon mit Rücksicht auf die höheren 
Anschaffungskosten der Transmissionsteile und der Riemen, soweit 
als möglich zu vermeiden und in solchen Fällen anstelle des Riemen- 
triebes der Seiltrieb mehr am Platze. 

Für das betriebssichere und wirtschaftliche Arbeiten einer 
Transmissionsanlage ist es ferner von Bedeutung, daß die einzelnen, 
miteinander arbeitenden Wellenstränge genau parallel zueinander 
liegen und daß selbst bei Verwendung beweglicher Lager die Haupt- 
antriebsstelle fest gelagert wird. Es wird sich ferner immer empfehlen, 
schon beim Entwurf einer neuen Transmissionsanlage außer der 
Hauptantriebsstelle eine weitere, fest gelagerte Stelle, frei zu halten, 
an welcher nötigenfalls ein Notantrieb erfolgen kann. Bei Neu- 
anlagen kann das in der Regel ohne besondere Schwierigkeit ge- 
schehen. 

Den Durchmesser der einzelnen Riemenscheiben wähle man 
mit Rücksicht auf die Lebensdauer der Riemen möglichst groß. 
Im allgemeinen sollen Riemenscheiben einen Durchmesser von 
mindestens der 100fachen Riemendicke erhalten, bei Hauptantriebs- 
scheiben gehe man aber wesentlich darüber hivaus, umsomehr, 
als dadurch die Riemenkosten günstig beeinflußt werden. Aus 
gleichem Grunde verwende man daher auch hohe Riemengeschwin- 
digkeiten, da hierbei die Übertragungsfähigkeit eines Riemens 
nicht nur proportional wächst. Für Hauptantriebe wähle man 
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daher möglichst Riemengeschwindigkeiten von 20 bis 25 m 
pro Sek. 

Die Riemenscheibenbreite soll stets etwa 10%, (10 bis 30 mm) 
größer als der Riemen sein. 

Zum einwandfreien Lauf des Riemens ist, richtige Montage 
der Transmissionsteile vorausgesetzt, die Verwendung eines guten 
Riemenmaterials unerläßlich. 

Im allgemeinen verlangt man von Riemen folgendes: 

Gleichmäßige Stärke. 

Die Riemen sollen vollkommen ausgestreckt sein, um sich 
im Betriebe nur noch wenig längen zu können. 

Das untere Riementrum soll möglichst immer das treibende 
sein, dadurch wird eine größe Umspannung der Riemenscheiben 
herbeigeführt und ein Nachspannen der Riemen weniger oft er- 
forderlich. | 

Die Riemenbreiten sind stets 5 bis 10 mm größer zu wählen, 
als die Rechnung ergibt, da infolge des nie ganz zu vermeidenden 
Streckens eine Verringerung der Riemenbreite eintritt. 

Die Riemenführung soll nie durch Ränder, sondern nur durch 
die Wölbung des Riemenscheibenkranzes gesichert sein. Es ist 
möglichst nur der getriebenen Riemenscheibe eine geringe Wöl- 
bung des Kranzes zu geben. Die Gegenscheiben von Fest- und 
Losscheiben dürfen keine Wölbung erhalten, ebenfalls nicht die 
miteinander arbeitenden Scheiben der halbgekreuzt laufenden 
Riementriebe. 

Kreuzriementriebe verlangen eine starke Wölbung des 
Kranzes der getriebenen Scheibe und große Achsenabstände, 
welche vom Kreuzungspunkt des Riemens mindestens das zehn- 
fache der Riemenbreite zur nächsten Welle betragen müssen. 

‚Kreuzriementriebe für Kegelscheibenvorgelege, welche für 
veränderliche Geschwindigkeitsregelung oft benötigt werden, ver- 
langen eine Konizitát der Trommel von höchstens 10%:;,, da 
andernfalls der Riemen leicht abfällt; derartige Riemen müssen 
stets besonders und den vorliegenden Verhältnissen entsprechend 
gearbeitet sein. (Fortsetzung folgt.) 


Notiz. 


Der Turbinenschnelldampfer „Vaterland“, über dessen maschi- 
nelle und allgemeine Einrichtung wir in Heft 3 d. Js. dieser Zeit- 
schrift schon eingehend berichteten, ist nach vorzüglich verlaufenen 
Probefahrten von der Hamburg-Amerika-Linie übernommen 
worden. 

Der Dampfer erzielte eine Hoóchstgeschwindigkeit von 
26 Knoten mit dem Winde, und 25,4 Knoten gegen den Wind. 
Verwendet wurden insgesamt 3400 ts gewalzter Stahl, 2000 ts 
Gußstahl, 2000 ts Gußeisen, 1000 ts Kupfer und 6500 ts Holz. 
Die Kohlenbunker fassen 9000 ts Kohle, und die Maschinenanlage 
entwickelte eine Leistung von 90000 PSe. 


Hermann Rietschel }. 


Wieder wurde einer unserer hervorragendsten Techniker zur 
großen Armee abberufen. — Hermann Rietschel, der Schöpfer 
unserer modernen Heizungskunde. 

Geboren am 19. April 1847 zu Dresden, kam Rietschel schon 
mit 14 Jahren an das Polytechnikum zu Dresden. Der Herbst 
des Jahres 1867 sah ihn als Studierenden an der Gewerbeakademie 
zu Berlin, und im Januar 1871 begründete er in Berlin ein eigenes 
Installationsgeschäft für Heizungs-, Lüftungs- usw. Anlagen. 
Im Jahr darauf assoziierte er sich mit Henneberg und beide gründeten 
gemeinsam die bekannte Firma Rietschel & Henneberg. 1874 
siedelte Rietschel nach Dresden über und übernahm die dortige 
Filiale. Im Jahre 1885 endlich wurde Rietschel als ordentlicher 
Professor an die Technische Hochschule zu Charlottenburg be- 
rufen und damit begann die Periode seines Aufstieges. Er wurde 
zunächst der Begründer der ersten Versuchsanstalt für Heizungs- 
und Belüftungsanlagen! Und dann weiter einer unserer ersten 
Lehrer und Forscher auf diesem bis dahin noch ganz unbeackertem 
Gebiet. Rietschel hat sich den großen Anforderungen seiner neuen 
Stellung bis zu seinem Tode voll gewachsen gezeigt. Seine Erfolge 
sind bekannt und trugen ihm ja auch von allen Seiten die höchste 
Anerkennung ein. Mögen Rietschels Schüler im Sinne ihres 
Meisters weiterarbeiten zur Ehre ihres Lehrers und zum Ruhm der 
deutschen Heizungs- und Lüftungstechnik. Wilcke. 
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Eine interessante Regelungsvorrichtung für 
Freistrahl-Wasserturbinen. 
Mit Abbildungen, Fig. 249 bis 251. 


Zusammenfassung. 


richtung für Freistrahl-Turbinen, bei denen der Strahl mittels 


Schwenkdüse, Blende o. dgl. vom Laufrad abgelenkt wird, während : 


die Veränderung der Wassermenge entweder von Hand oder nach 
Art der Doppelregelungen durch den gemeinschaftlichen oder einen 
besonderen Regler erfolgt. Die Vorrichtung ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daß neben der an sich bekannten Ablenkvorrichtung ein 
Strahlabweiser vorgesehen ist, der mit der Ablenkvorrichtung zu- 
sammenarbeitet. 


Durch die Abbildungen, Fig. 249 bis 251 ist eine vor einiger Zeit 
der Firma J. M. Voith in Heidenheim a. Brenz patentierte Rege- 
lungsvorrichtung für Freistrahl- 
Turbinen dargestellt, bei denen der 
Strahl mittels Schwenkdüse, Blende 
oder dgl. vom Laufrad abgelenkt wird. 

Man erkennt, daß das Laufrad a, 
Fig. 250, Schaufeln b trägt, die sich mit 
der gleichmäßigen Umfangsgeschwindig- 
keit u um die Achse o drehen werden. 
Bei c, dagegen wird ein Wasserfaden 
mit der gleichmäßigen Wassergeschwin- 
digkeit w in das Laufrad eintreten, der 
dabei den Kreis durch die Eintrittskanten 
der Schaufeln, den Schaufelkreis k, 
schneidet. Die Zeit, welche die Schaufel b, 
benötigt, um den Bogen c,-c,, d. h. eine 
Schaufelleitung zu durchlaufen, sei t. 
Der bei c, eintretende Wasserfaden wird 
von den Eintrittskanten der Schaufeln 
nach Verlauf von je t Sekunden in 
gleiche Stücke von der Länge tw geteilt. 

Es sei beisp. tw =C,Cjz, d.h. ein 
bei c, eintretender Wassertropfen wiirde 
nach Verlauf von t Sekunden nach cz und 
dort wieder aus dem Bereich der Schau- 
feln herauskommen, sofern er nicht be- 
reits unterwegs auf eine Laufradschaufel 
auftrifft. 

In der gezeichneten Stellung ist die Schaufel b, gerade 1m Be- 
griff, bei c, den Wasserfaden abzuschneiden. 

Wenn der letzte Tropfen des bereits abgeschnittenen Wasser- 
fadens noch zur Arbeitsleitung kommen soll, muß er die Schaufel b, 
einholen. Nach t Sekunden sei die Schaufel b, nach c, gelangt, 
während der letzte Tropfen in der gleichen Zeit t ebenfalls von c 
nach c, gekommen ist. Die Schaufel b, wird also gerade noch in 
Cs erreicht. 

Hieraus folgt, daß der ganze von den Schaufeln b, und b, 
abgeschnittene Wasserfaden von der Länge c,c, noch seine ganze 
Energie an die Schaufel b, abgibt und kein Tropfen unausgenutzt 
am Laufrad vorbeifließen kann. Der Wasserfaden liegt bei diesem 
Grenzfall um die Pfeilhöhe c,e innerhalb des Schaufelkreises k. 

Um trotz der unvermeidlichen Berechnungs- und Ausführungs- 
genauigkeiten sicher zu gehen, daß der ganze Wasserfaden voll 
und mit bestem Nutzeffekt zur Wirkung kommt, hat man ihn noch 
um einen kleinen Sicherheitsbetrag e-g weiter in das Laufrad hinein- 
zuverlegen. —. 

Es möge jetzt ein paralleler Wasserfaden betrachtet werden, 
der etwa in der Mitte zwischen e und c,, beisp. bei f liegt. Dieser 


Berichtet wird über eine Regelungsvor- | 





Fig. 249. Z. A.: Eine interessante Regelungsvorrich- 
tung für Freistrahl- Wasserturbinen. 


Wasserfaden tritt bei d, ein und wiirde bei dy aus dem Bereich 
des Schaufelkreises wieder austreten. Die Schaufel b, befinde sich 


| bei d, und die Schaufel b, bei dg. Von den beiden Schaufeln ist 


wiederum ein gleich groBer Wasserfaden 7 
herausgeschnitten worden. Sobald der Wasserfaden in d, abge- 
schnitten ist, befindet sich die Schaufel b in d,. Sie hat noch den 


Bogen dad, zurückzulegen, bis sie aus dem Bereich des Wasser- 
fadens d,d, kommt. Zum Zurücklegen des Bogens dad, ist eine 


d 
Zeit: ty == dade e E 
C103 
erforderlich. In der gleichen Zeit legt der letzte Wassertropfen 


de =t,-w 
zuriick. Der Wasserfaden von der Lange 
. dg dy erreicht also die Schaufel b, nicht 
mehr, da letztere sich bereits bei d, 
befindet. 

Trotz der Verschiebung des Wasser- 
fadens nach außen von e nach f, also 
um die Hälfte der Pfeilhöhe e-c,, geht 
von seiner Länge d,-d, nur das kurze 
Stück d,-d,, also noch nicht einmal ein 
Drittel, unbenutzt am Laufrad vorbei. 
Erst wenn der Wasserfaden bis nach c, 
verschoben wird, wobei er den Schaufel- 
kreis k berührt, gibt er keine Arbeit 
mehr an das Laufrad ab. 

In Wirklichkeit tritt an die Stelle des 
Wasserfadens ein Wasserstrahl von der 
Stärke i. Nach obigem muß der Strahl 
innerhalb des Punktes g liegen, so daß 
im vorliegenden Fall die Strecke g-h der 
Strahlstärke i entsprechen würde. 

Eine häufig verwendete Regelungs- 
art der Freistrahl-Turbine besteht darin, 
den Wasserstrahl vom Laufrad ab- 
zulenken. Es sind eine Reihe von Aus- 
führungen bekannt geworden, bei welchen 
die Ablenkung entweder durch eine 
Schwenkdüse oder bei feststehender 
Düse durch eine bewegliche Blende bewirkt wird. 

In jedem Fall muß der ganze Strahl bei einer vollständigen 
Entlastung aus der Stellung eh über cz hinausbewegt werden, 
also einen Weg h-c, zurücklegen. Bei der Bewegung über die 
kleine Sicherheitsstrecke g-e findet keine Leistungsabnahme statt. 
Über e hinaus bis c, ist die Leitungsabnahme zunächst ganz un- 
bedeutend und wird erst in der Nähe von c, größer. Vollständig 
unwirksam wird der Strahl erst, wenn er über c, hinaustritt. 

Für eine genaue Geschwindigkeitsregelung ist es sehr hinder- 
lich, daß der vom Laufrad abzulenkende Wasserstrahl bei jeder 
größeren Entlastung zunächst den für die Regelung fast nutz- 
losen Weg g-c, zurücklegen muß, ehe er über c, hinaustritt und 
gänzlich unwirksam wird. 

Das Bestreben, diesen Übelstand zu beseitigen, hat zur Kon- 
struktion P. 268122 geführt, deren Wesen an Hand der Fig. 249 
und 251 jetzt beschrieben sei. Von den Abbildungen bezieht sich 
Fig. 249 auf Ausführungen mit Schwenkdüsen und Fig. 251 auf 
Turbinen mit feststehender Düse und Ablenkblende. 

Bei der Ausführung nach Fig. 249, Skz. 1, ist das Laufrad a 
einer Freistrahlturbine mit Schaufeln b versehen. Die Regelung 


von d, aus einen Weg 
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erfolgt durch die Schwenkdüse |, welche um die Rohrachse m 
drehbar gelagert ist. Den Strahl n berührend, ist ein fester Strahl- 
abweiser s angeordnet. Tritt eine Entlastung ein, so schwenkt 
der (nicht gezeichnete) Regler die Schwenkdúse aus. Bereits bei 
der geringsten Bewegung wird der Strahl teilweise oder ganz vom 
Strahlabweiser s aufgefangen und von den Laufradschaufeln ab- 
geleitet. Der in Fig. 250 veranschaulichte tote Weg g-c, des 
Strahls fällt bei der Anordnung nach Fig. 249, Skz. 1 weg. In- 
folgedessen fallen die Geschwindigkeitsschwankungen geringer aus. 

Häufig werden sowohl das Ausschwenken der Schwenkdüse 
als auch die Regelung der Wassermenge mittels der Nadel durch 
einen gemeinschaftlichen oder durch zwei getrennte Gesch windig- 
keitsregler bewirkt. Solche Regelungsverfahren sind unter dem 
Namen Doppelregelung bekannt. Der Regelungsvorgang voll- 
zieht sich folgendermaßen: 

Tritt eine plötzliche Entlastung ein, so schwenkt die Düse 
den Strahl n auf den Strahlabweiser s, während die Nadel p durch 
den gemeinschaftlichen oder besonderen Regler langsam in die 
Düsenöffnung verschoben wird und die Wassermenge verringert. 
Gleichzeitig mit dem Verschieben der Nadel wird die Schwenk- 
düse langsam zurückbewegt. Die Regelvorrichtung ist derart aus- 
gebildet, daß nach eingetretenen Beharrungszustand der ent- 
sprechend der Entlastung verminderte Strahl n, den Strahlabweiser 
gerade wieder berührt. Bei einer abermaligen Entlastung wird in- 
folgedessen auch der Strahl n, mit gleicher Genauigkeit vom Lauf- 
rad abgewiesen wie der ursprüngliche Strahl n. 

Bei einer allmählichen Regelung und langsamen Veränderung 
der Strahlstärke durch Verschieben der Nadel wird die Schwenk- 
düse von dem Regler so gedreht, daß der Strahl n oder n, jederzeit 
den Strahlabweiser berührt und bei jeder plötzlichen Entlastung 
ohne toten Gang ober Zeitverlust vom Laufrad abgewiesen wird. 

Fig. 249, Skz. 2, veranschaulicht ebenfalls eine Doppelregelung 
mit Schwenkdüse, bei welcher jedoch die Achse der Düse und des 
Strahls im Beharrungszustand unverändert bleiben, während die 
Düse bei plötzlichen Belastungsänderungen zunächst ausschwenkt 
und dann wieder allmählich in die ursprüngliche Lage zurückkehrt. 

In diesem Fall ist der Strahlabweiser um eine Achse t drehbar 
angeordnet und mittels einer Zugstange t, mit der Nadel p derart 
verbunden, daß er bei jeder Nadelstellung den Strahl n bzw. n, 
berührt. Bei einer plötzlichen Entlastung wird auch hierbei der 
Strahl unmittelbar auf den Abweisschirm geleitet. 

Zur Erhöhung der Regelfähigkeit kann auch die in Fig. 249, 
Skz. 3 veranschaulichte Anordnung getroffen werden. 





2 ig. 250. Z. A.: Eine interessante ZE iria für Freistrahl- 
Wasserturbinen. 


Der Strahlabweiser s ist um die Achse t drehbar gelagert 
und mittels der Zugstange v mit der Schwenkdiise 1 verbunden. 
‘Im Beharrungszustand berührt er gerade den Strahl n. Durch 
langsames Entlasten und Verschieben der Nadel werde der Strahl 
auf die Stärke n, verringert. Der Regler sei so angeschlossen, daß 


er hierbei die Achse von Düsen und Strahl etwas nach außen dreht, |- 
-während der mit der Düse verbundene Strahlabweiser s sich gleich- 


zeitig gegen den Strahl n, bewegt. Das Übersetzungsverhältnis 
zwischen Düse und Strahlabweiser ist derart gewählt, daß der 


Strahlabweiser im Beharrungszustand ebenfalls den verringerten - 


Strahl n, beriihrt. 


Bei einer plötzlichen Entlastung dagegen schwenkt die Düse 
den Strahl nach au Den, während gleichzeitig der Abweiser sich gegen 
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den Strahl bewegt und in kürzester Zeit die Ablenkung des Strahls 
vom Laufrad bewirkt. 

Neben der Schwenkdüsenregelung sind auch Regelungen mit 
feststehender Düse zur Anwendung gekommen. Eine solche 
Regelung zeigt Fig. 250, Skz. 1. Die Strahlablenkung erfolgt beı 
feststehender Düse x durch eine vom Regler bewegte Blende y. 
Nadel und Blende können auch hierbei als Doppelregelung zusam- 
menarbeiten und entweder von einem gemeinschaftlichen oder zwei 
getrennten Reglern beeinflußt werden. 





Fig. 251. Z. A.: Eine interessante Regelungsvorrichtung für Freistrahl- 
Wasserturbinen. 


Im Beharrungszustand wird die Blende vom Regler derart 
bewegt, daß sie den Strahl n bei jeder Strahlstärke berührt. 

In gleicher Weise wie bei Fig. 249, Skz. 2, folgt der Strahl- 
abweiser dem Strahl, so daß er ihn ebenfalls stets berührt. Tritt 
eine plötzliche Entlastung ein, so lenkt die. Blende y den Strahl 
nach außen, d. h. unmittelbar auf den Strahlabweiser s. 

Bei einem langsamen Vorschieben der Nadel pund Verringerung 
der Strahlstärke wird auch der Strahlabweiser vorgerückt, derart, 
daß er den Strahl wieder berührt, sobald die Blende den verkleiner- 
ten Strahl n, freigegeben hat. 

In Fig. 251, Skz. 2 ist dargestellt, wie bel feststehender Diise 
der Strahlabweiser s durch eine Zugstange v zwangláufig mit der 
Blende y verbunden werden kann. 

Die Teile s und y werden durch den Regler gleichmäßig ver- 
stellt, so daß sie im Beharrungszustande beiderseitig den Strahl n 
gerade berühren. Tritt eine plötzliche Entlastung ein, so lenkt die 
Blende y den Strahl nach außen, wo der Strahlabweiser seinerseits 
in den Strahl eindringt und die Abweisung verstärkt. Im gleichen 
Maße wie die Nadel den Strahl verringert, bewegen sich hierauf 
die Teiles und y zurück, und zwar so, daß sie nach eingetretenem 
Beharrungszustand den Strahl n, gerade wieder berühren. 

Ob nur der Strahlablenker (Schwenkdüse, Blende oder dergl.) 
vom Regler und die Nadel von Hand verstellt wird, oder ob sowohl 
der Strahlablenker als auch die Nadel von einem gemeinschaftlichen 
oder durch je einen besonderen Regler nach Art der Doppelrege- 
lungen beeinflußt werden und in welcher Weise diese Regelung sich 


‚vollzieht, ist für das Wesen der Konstruktion belanglos. 


Das Neue, das sei hier nochmals bemerkt, wird nur darin ge- 


‚sehen, daß zu der Vorrichtung für die Strahlablenkung (Schwenk- 


düse, Blende usw.) noch ein Strahlabweiser s hinzutritt, der ent- 
weder derart befestigt oder zwangläufig bewegt wird, daß er den 
Wasserstrahl jederzeit im Beharrungszustand berührt, so daß er 
zur Erzielung einer genauen Regelung bei der geringsten Ablenkung 
des Wasserstrahls diesen vom Laufrad abweist, ohne daß der Strahl 
auf der in Fig. 250 durch g-c, bezeichneten Strecke auf die Lauf- 
radschaufeln zur Wirkung kommen kann. 


Der ortsfeste Azetylen-Apparat „Planet“ 
und seine Behandlung. 
Mit Abbildungen, Fig. 252 u. 253. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist ein schon längere Zeit in die Praxis 
eingeführter ortsfester Azetylen-Apparat, der hauptsächlich deshalb Be- 


-achtung verdient, weil er sich ohne wesentliche Auderungen in der Praxis 


gehalten hat. Seine Leistungen usw. sind in einer Tabelle niedergelegt. 


Zu denjenigen Azetylen-Apparaten, die sich in der Praxis 
gleich vom ersten Tage ihres Erscheinens ab, ohne daß sie wesentlich 


hätten geändert werden müssen, gehalten haben, gehört der Aze- 
tylen-Apparat „Planet“. 

Dieser wurde, wie uns die unten genannte Firma mitteilte, 
schon vor einigen Jahren vom „Deutschen Azetylen-Verein‘ ge- 
prüft und in günstiger Weise begutachtet. Er besteht aus drei 
Hauptteilen, dem Gasbehälter, dem Entwickler und dem Reiniger. 

Der Gasbehälter (vergl. Fig. 253) ist in der Form eines normalen 
Gasometers hergestellt und zwar entweder aus Blechen genietet 
oder geschweißt. | 

Der Entwickler e, Fig. 253, umfaßt einen im Grundriß qua- 
dratischen bzw. rechteckigen Kasten und die Karbidschale C, außer- 
dem die Überschale U. Zwischen Entwick- 
ler E und Gasbehälter G ist der Wäscher W 
eingeschaltet und hinter dem Gasometer G 
in die Rohrleitung der Reiniger R. 

Das Gas wird auf kaltem Wege und 
ohne daß Luft hinzutreten kann, erzeugt. 
Auf diese Weise soll ein sicherer gefahrloser 
Betrieb gewährleistet sein. Vor allem aber 
soll so jede Nachentwickelung von Gas 
ausgeschlossen werden, weil das Karbid so- 
fort vollständig zur Vergasung gelangt. Die 
Schale C faßt nämlich nur so viel Karbid, 
als der Gasbehälter G Karbidgas aufzu- 
nehmen vermag. 

Auf dem Wege durch das Vergasnngs- 
wasser im Entwickler E wird das Gas 
gewaschen, außerdem ist, wie schon gesagt, hinter dem Gaso- 
meter der Reiniger R eingeschaltet, in dem sozusagen eine Nach- 
reinigung des Gases vorgenommen wird. Die Gesellschaft 
für Heiz- und Beleuchtungswesen m. b. H. in Heilbronn, 
welche diesen Apparat ausführt, bemerkt, daß es nicht gut 
sei, die Reinigung zwischen Gasbehälter und Entwickler einzu- 
schalten, weil das Gas dort zu schnell ströme, also nicht lange genug 
mit der Reinigung in Berührung bleibe. Aus praktischer Erfahrung 
heraus sei sie darauf gekommen, das Gas erst nach dem Verlassen 
des Gasbehälters gründlich zu reinigen bezw. zu trocknen. 

Wichtig für den Betrieb und die Betriebssicherheit ist dann 
weiter der Umstand, daß der Apparat weder vor, noch während, 
noch nach der Füllung geöffnet bezw. geschlossen werden muß; 
er enthält eben nur Wasserverschlüsse. 

Um das Dichthalten des Gasbehälters und der Leitung selbst- 
tätig zu kontrollieren, wurde am Apparat ein Manometer angebracht, 
ebenso sind Gasbehälter und Entwickler durch eine Wasserabsperr- 
vorrichtung voneinander getrennt. 

Um den Wert des beschriebenen Apparates richtig zu ver- 
stehen, sei zunächst darauf hingewiesen, daß eine luftfreie Gas- 
erzeugung durch Einführen der Karbidschale in den unter Wasser- 
verschluB stehenden Entwicklungszylinder erreicht wird. Diese 
macht ihn betriebssicher und gewährleistet daneben das ruhige 
Brennen der Flammen. Ebenso erleichtert sie die Reinigung des 
Entwicklers und damit erhält man ein Gas, daß sich gleich gut zu 
Schweiß- und Beleuchtungszwecken, wie auch zum Kochen und 
Heizen, desgleichen zum Betrieb von Kraftmaschinen eignet. 
Ebenso brennen unter diesen Umständen die Flammen rußfrei. 
Des ferneren wird hier eine sog. „‚kalte‘‘ Gaserzeugung ermöglicht 
und zwar dadurch, daß eine verhältnismäßig kleine Menge Karbid 
in eine große Wassermenge gebracht wird. (Der Wert der „kalten“ 
Gaserzeugung liegt darin, daß während der Entwicklung die dem 
Gas anhaftenden unreinen Stoffe ausgeschieden werden). Dadurch 
wird, wie man weiter weiß, zugleich ein Teil des Reinigungsprozesses 
erledigt. Endlich gehen die großen Gasblasen, die bei der Ent- 
wickelung auftreten, bei anderen Apparaten unmittelbar in den 
Gasbehälter; hier ist dieser Übelstand beseitigt. 


Daß man daneben auch von einer vollkommenen Ausnützung 
des Karbides sprechen darf, ist eigentlich selbstverständlich. Diese 
kann dadurch erreicht werden, daß das Karbid in der Schale frei 
im Vergasungswasser hängt, also nicht, wie bei den älteren Apparaten 
auf den Boden des Behälters fällt, und somit in seinen eigenen 
Schlamm versinkt. 

Als weiterer Vorteil wäre noch der hervorzuheben, daß 
man den Apparat während des Betriebes mit neuem Karbid be- 
schicken kann, und zwar ohne daß man einen Einfluß auf die an- 





Fig. 252. Z. A.: Der 

ortsfeste Asetylen- Ap- 

parat „Planet“ und 
seine Behandlung. 
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gehängten Flammen bemerkt, d.h. man hat es in der Hand, die 
Leistungsfähigkeit des Apparates durch wiederholtes Einhängen 
der jedesmal frisch gefüllten Karbidschale in beliebigem Maße 
auszunutzen. — Auch eine nachlässige. Bedienung soll bei dem 
Apparat, wie die obengenannte Firma angibt, ausgeschlossen sein, 
weil an dem Apparat eine Sicherheitsvorrichtung vorgesehen ist, 
die ein irrtümliches Öffnen bzw. Schließen der Hähne zur Un- 
möglichkeit macht. —. 





Leistung hei 














Gas- 2 3 bis 4 Stund. Platzbedarf Kar- ar Aus- baa 
Des S Brenndauer | — (e 771) bid- ennai gangs- | Er: 
hälter- Es SE Ser, Länge Breite! Höhe | Scha- | Reini- | lei- wicht 
= ammen u. des 

Inhalt = !40kerzigem. a b c | len E SA tung | Appa- 
= | Glihlicht rates 

l | Flammen | mm | mm | mm | Anz. | kg | L.W. | ca. kg 
225 2teil. | 3—5 |2000| 950|1600| 1 | 10 | 1%| 220 
875 12, 10 |2200/1100/1600; 1 | 10 14 | 275 
750 12 ,, 20  |2450|1370|1800| 1 | 10 14 | 885 
1125 2, 30 2850] 15802100) 1 | 10 1“ | 470 
1500 13 „| 40  |3000|1720;2100| 1 | 80 1” | 570 
2250 13 „ 50 =| 3150 1840 2600| 1 | 30 |1/,* | 800 
3000 |3 „ 75 |3350/2050/2800/ 1 | 30 | 1“ | 860 
3750 |3 „ | 100 [3450/2150 3000| 1 | 30 | 1%,“ | 1300 
5625 |3 „ , 150 4100 | 2500 | 8300 2 | 90 2“ | 1600 
7500 :3 „ | 200 100 ee i 2 90 2” | 1900 
9000 |3 „ 250 44002700 48001 3 | 90 | 2 | 2500 
11250 | „i 300  |4500|2800/4650| 3 | 90 3“ | 2900 
15000 4 „ | 400  |4900|8200|5850| 3 | 90 3“ | 8600 








Soll der Apparat frisch beschickt werden, so wird die 
mit Karbid gefüllte Schale durch das Wasser in den Entwickler 
eingeführt und der Stiel der gefüllten Schale in den verlängerten 
Schlüssel des Hahnes eingehängt. Die mit Karbid gefüllte Schale 
stellt bei den verschiedenen Apparaten das Maß für die zur Füllung 
des Gasbehälters notwendige Menge Karbid dar. 
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fanal nd Schlammgrube 


Fig. 253. Z. A.: Der ortsfeste Azetylen-Apparat „Planet“ und seine 
Behandlung. 


Will man den Apparat frostsicher machen, so braucht 
man ihn nur in einem vor Kälte geschützten Raum aufzustellen. 
Weiter aber kann man das Apparathaus auch noch besonders heizen, 
nur muß hierbei darauf gesehen werden, daß der betr. Heizofen, 
wenn er mit offenem Feuer betrieben wird, nicht in dem Apparat- 
raum selbst aufgestellt wird. Besser ist es in jedem Falle, die Be- 
heizung des Apparathauses durch Dampf zu bewirken. 

Endlich kann man den Apparat auch durch Isolation gegen 
die Einwirkung der Kälte sichern; ja, wenn die Isolation ent- 
sprechend durchgefúbrt wird, soll sich der Apparat sogar unmittel- 
bar im Freien aufstellen lassen, ohne daß er einfriert. 

Über die Leistung sowie die Hauptabmessungen des Apparates 
orientiert die obenstehende Tabelle; sie gilt für einen vollständigen 


| Apparat, bestehend aus Entwickler, Wäscher, Gasbehälter, Reiniger. 
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Fig. 252 zeigt einen Reinigungsbehälter für Azetylen, 
der in die Hauptleitung eingeschaltet wird. Das Gas tritt bei e 
von unten in den Reiniger ein, passiert die aus grauer und weißer 
Masse bestehenden Schichten und fließt oben bei a wieder ab. 
Der Chemiker Dr. Benz in Heilbronn hat festgestellt, daß ein kg 
der vorgenannten Reinigungsmasse zum Reinigen von rd. 25000 1 
Azetylen genügt. 


Ein neues graphisches Verfahren zur Ermittelung 
der größten Stabkräfte in Kranfachträgern. 
Von Ingenieur 0. Riwosch in St. Petersburg. 
Mit Abbildungen, Fig. 254 bis 257. 


Nachstehend möchte ich an Hand der Abbildungen Fig. 254 
bis 257 ein neues graphisches Verfahren in seiner Anwendung 
auf mehrere Trägerformen schildern, mittels dessen man die 
größten Stabkräfte in Kranfachträgern schnell ermitteln kann. 


Aroftmoass/ab der VerkehrsAröffe. 
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(Das — Zeichen zeigt an, daß die angenommene Richtung 
entgegengesetzt ist.) 

Bekanntlich sind alle Stäbe des Obergurtes gedrückt, — die 
des Untergurtes gezogen. Zur Bestimmung des absoluten Wertes 
von O, stellen wir die Gleichung (2) als Proportion von der 
Form dar: rein le ar ae 

Die unbekannte Größe O, ist nun auf einfachem Wege zeich- 
nerisch zu bestimmen. 

Ist Ab = Q, — was aus der Q-Linie für jede beliebige 
Katzenstellung bekannt ist, so zieht man durch den Endpunkt C 
eine Parallele CN zum Obergurt, verbindet die Punkte A und F 
und verlängert die Linie AF bis zum Schnitt N mit der Parallele. 
Dann ergibt die Strecke CN den größten Wert von O, im Map: 
stabe der Kraft Q. 

Beweis: Wir haben A AbN œ A FAa. 
daraus folgt: Nb:Ab=Aa:Fa 


oder: 


0,:Q=31:h 
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Fig. 255. 
Fig. 254 und 255. Z. A.: Ein neues graphisches Verfahren zur Ermittelung der größten Stabkráfte in Kranfachträgern. 
Das Verfahren, dem das Rittersche Schnittgesetz zu Grunde | Geer Q- 24 
liegt, sei gezeigt an einem: und schließlich: > KS 


1. Parallelträger nach System Fig. 256. 


Der Träger von der Spannweite 1 und Höhe h werde von 
einer Katze mit dem Raddrucke P befahren. Es soll beispiels- 
weise die Gurtspannung O, ermittelt (Schnitt I — I) werden. 

Bekanntlich erhält Q, den größten Wert, wenn das Vorder- 
rad der Katze über den Drehpunkt F steht, — dann wirkt auf 
den linken abgeschnittenen Teil des Trägers nur eine äußere Kraft, 
als Auflagerdruck, und die Spannung ermittelt sich aus der 
Gleichung: 

IE oe a re EH 
Q-24 


daraus: O, el Ke . e . . . . e . . (2) 


Auf dieselbe Weise sind die Größtwerte der übrigen Ober- 
gurtstiibe ermittelt (Fig. 256). 


Durch diese Werte sind nun auch die Werte der größten 
Stabkrifte des Untergurtes gegeben, weil: 
Om = Um+1 (Schnitt II-II, U, = 0,). 
Die Spannung der Pfosten ist gleich dem Auflagerdrucke Q. 


Zur Bestimmung der Spannung in den Diagonalen ist die 
Querkraft = dem Auflagerdrucke in diesem Falle, maßgebend. 


Es ist: D = Q 
COS & 





(4) 
wobei « den Winkel der Diagonale gegen die Vertikale bezeichnet. 
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Die Diagonalen erhalten Zug oder Druck, je nach der Stellung Wir nehmen an, wir wollen die Stabkraft U, bestimmen. 
der Katze. Steht das Vorderrad über dem unteren Endpunkte, so | Wir legen zu dem Zwecke den Schnitt I— I und erhalten nach 
wird der schräge Stab gezogen, steht es über dem oberen End- | dem Schnittgesetz: U -h =Q -314 
punkte, so wird der schräge Stab gedrückt. Man erhält die Stab- | oder: Ke A a eek a e ME 


kraft durch Verlängerung der Diagonalrich- 
tung bis zum Schnitt mit der Horizontalen, 
die durch den oberen Endpunkt des be- 


1250 


EVA A 
ES 


$ 
+ 


treffenden Auflagerdruckes Q gezogen wird A SC? GC si 
(Fig. 256). é ) x > 3 
Es ist jetzt noch die Q-Linie zu kon- a, e 2. | 


struieren. 

Rollt die Katze von rechts nach links, 
so ist der Auflagerdruck zugleich die größte 
Schubkraft bis zum Punkte a des Vorder- 
rades. Wird die Strecke Aa durch x be- 
zeichnet, so folgt der Ausdruck für Q aus 
der Momentengleichung mit B, als Drehpunkt: 


2.P a 
EE E GE Ze 


worin: 
P — der Raddruck und a — der Achsen- 


mae E 
Der Ausdruck (5) läßt sich durch eine 


Gerade darstellen. 
fiir x = l — a — eine Endstellung der Karte, 


45000 
£ - 15000 


EN 
be 


¿ Pa a u 
E Zack 
fiir x — 0 — andere Endstellung der Karte, NA j t 
wird Q=2P—Ż*=2P— Q. A 2 


Auf Grund dieser Grenzwerte ist die 
Q-Linie gegeben. 

-Auf der Senkrechten in A ist Ac 
=— CD =P aufgetragen und von B aus ist 
das Lastenpaar abgesteckt; man verbindet 





C mit B und erhält ma="*=0; man 


macht nachdem D E = mn und erhält somit 
AE= 2P DE=2p—“*—a,. 





Hierauf verbindet man die Punkte E = 
und n und die Linie En stellt sodann die AR 
Q-Linie dar. y / 


1000049. 
Un 
700004 9. 


Um die Einfachheit des Verfahrens zu 
zeigen, sind die Stabkrifte fiir einen Parallel- 
träger (Fig.256) von der Spannweite 1 = 15,0 m 
und für den Raddruck P = 3000 kg kon- 
struiert worden. 

Aus der graphischen Darstellung ist zu 
erkennen, daß: 


1. Die Spannungen des Obergurtes und 
des Untergurtes von links nach rechts 
nach der Mitte zu zunehmen — und zwar, | 
je näher zur Mitte, umso langsamer, E / ss | 

2. die Spannungen der Pfosten gleich- S| 
mäßig abnehmen, A | 

3. die Biegkräfte der Diagonalen von 
links nach rechts zur Mitte abnehmen all | | 
— die Druckkräfte dagegen zunehmen. é | IRAE 





9,4,) 


Aroftmoasstob der VerkehrsAralte. 
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Die Spannungen aus der bleibenden Last al 
werden mittels Cremonaplans bestimmt. e 


2. Parallelträger nach System (Fig. 257). 
Dieses System hat gegen das oben be- 
ALORS Vorteil, ca = es dee Fig. 256. Fig. 257. 
Knotenpankte und Stäbe besitzt. oe bir Fig. 256 u. 257. Z. A.: Ein neues graphisches Verfahren zur Ermittelung der größten Stab- 
lung der Stabkräfte kann dasselbe zeichne- kräfte in Kranfachträgern. 
rische Verfahren wie vorher verwendet werden. 
Allerdings sind die Spannungen des Untergurtes im System Zur Konstruktion der Größe U, zieht man durch den End- 
Fig. 257, Um nicht gleich den Spannungen O„_ı, wie beim | punkt e des Auflagerdruckes eine Parallele eM zum Untergurte, 
System Fig. 256. Zu ihrer Ermittelung geht man wie folgt vor: | verbindet, die Punkte i und A und verlängert die Linie iA bis 
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zum Schnitt M mit der Parallele. 


Die Strecke Me drückt die 


Größe von U, im Maßstabe der Kraft Q aus. 
Aus der Ähnlichkeit der Dreiecke ikA und AeM folgt: 
( D0,:Q=534+h, 
Die Spannungen der oberen Gurtung und die in den schrägen 
Stäben ermitteln sich in diesem System, wie im System Fig. 256. 


Die größte Stabkraft der Pfosten ist gleich dem Raddruck P, 
— was aus dem Gleichgewicht des Knotenpunktes g folgt 


(3 y = 0). 


Die Diagonalen erhalten Zug oder Druck, je nach der Stellung 
des Vorderrades der Katze úber ihren Endpunkten. 

In Fig. 257 sind die Stabkrifte für einen Paralleltriiger von 
der Spannweite 1= 15,0 m und für den Raddruck P = 3000 kg 
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Fig. 258. Z. A.: Über Schachtöfen mit 

Generatorgasfeuerung zum Brennen von 

Kalk, Dolomit, Magnesit, Quarz, Ton- 
schiefer und anderem Gestein. 


ermittelt worden. Aus der 
graphischen Darstellung ist 
der Verlauf der Stabkräfte 
zu ersehen. 


3. Parabelträger 
nach Fig. 254 und 255. 


Als Beispiel wurde 
ein Parabelträger von der 
Spannweite l = 15,0 m mit 
der Pfeilhöhe v; = 1,5 m 
und berechnet für den Rad- 
druck P = 3000 kg ge- 
wählt. 

Es sollen beispiels- 
weise die Stabkrifte Oy, 
U,, d, bestimmt werden. 
Wir hätten dann zur Be- 
stimmung der Stabkraft O, 
(Fig. 254, Schnitt I-I) die 
Gleichung : 

aE = Op-Ve. — 11) 
worin V, — die Linge der 
Pfoste v ist. 

Man erhält zeichne- 
risch NC — die Größe 
von O, —, wie bei den 
Parallelträgern. 

Ist die Spannung O; 
bekannt, so ermittelt sich 
die Stabkraft 

ee Pay HBS 

cosa ` 
wobei a + den Winkel des 
Stabes U, gegen die Wag- 
rechte bedeutet. 

Zum Beweis legen wir 
den Schnitt II- II, der die 
Stäbe O,, Va und U, trifft. 

Zur Bestimmung von 
U, ist a — der Drehpunkt, 
über welchem das Vorder- 
rad der Katze steht. Nach 
dem Schnittgesetz erhält 
man die Beziehung: 


Uhr (0) 


wobei h + die Länge des Lotes von a auf U, ist. 


Aus dem A Fia ergibt sich: 


h = hş - cosa = Vy «cosa, 
daher geht die Gleichung (9) tiber in die: 





daraus folgt dann: 
Q- 32 O, 
Du ses: = —— 8 
y NV. + cos u COS a (8) 


Zur Konstruktion von U, zieht man durch N (Fig. 254) eine 
Parallele Ne zum Stab U, bis zum Schnitt C des Lotes aus A. 


Aus dem A Nbc folgt: U, = Os 


cosa ` 


me eS = 


Die Kathete CC im ANbe ist die vertikale Komponente 
der Stabkraft U,, die mit der Spannung der Pfoste v, und dem 
Auflagerdrucke Q = ab im Gleichgewicht sein muß. 

Q=v,+Cco . ... a CL) 

Daraus wird die Spannung v, ermittelt und wird die Strecke 
Ac=Q—Cce. 

Sind die Stabkrúfte U, und v, bestimmt, so kann man die 
Spannung im schrägen Stab d, ermitteln. Aus dem Gleichgewichte 
des Knotenpunktes F, wo vier Stabkräfte angreifen, sind d, 
und U, zu bestimmen, indem man den entsprechenden Kräfte- 
plan konstruiert (Fig. 254). Zwei Kräfte U, und v, folgen ein- 
ander, — man zieht durch den Endpunkt A eine Parallele AM 
zu der Diagonale und durch den Punkt N eine Parallele, punk- 
tiert gezeichnet, zu der Stabrichtung U,. Man entnimmt den 
Wert dọ, der Wert von U“, ist nicht. brauchbar. 

Man kann die Spannung dą aus dem Ausdrucke: 


bestimmen, wobei durch # der Winkel der schrägen gegen die 
vertikale ausgedrückt wird. A — die Vertikalkraft — wird durch 
Abzug der Vertikalkomponente von U‘, vom Auflagerdruck Q = A C 
erhalten. —. 

Für die gezeigte Katzenstellung, Q = ab = Ab ist U’, zu 
bestimmen; wie oben ermittelt man Oʻ, =bn und U,=nm; 
ihre Vertikalkomponente ist bm und die Größe der Kraft A ist 
dann Am; [A = A b — b m = Q — bm]. Man zieht durch m eine 
Horizontale bis zum Schnitt M mit der Stabrichtung d, aus A 

A 


cosß ` 
Auf dieselbe Weise werden schließlich die Stabkräfte für den 
Parabelträger, Fig. 255, ermittelt. 


und erhält dann die Größtspannung: d, = Am = 


Über Schachtöfen mit Generatorgasfeuerung 
zum Brennen von Kalk, Dolomit, Magnesit, Quarz, Tonschiefer 
und anderem Gestein. 

Von E. Schmatolla, Dipl.-Ing. in New York. 

Mit Abbildungen, Fig. 258 u. 259. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist eine in der Praxis bewährte 
Kalk-Schachtofenkonstruktion in zwei Varianten, mit Generatorfeuerung. 
Zugleich wird deren Behandlung im Betrieb erläutert, ebenso wird auf 
Fehler im Betrieb aufmerksam gemacht. 


Die Skizzen, Fig. 258 und 259 geben verkleinerte Repro- 
duktionen meiner neuesten Schachtöfen mit Generator- 
gasfeuerung, deren Entwurf, Bau und Inbetriebsetzung ich, 
wie wohl männiglich bekannt, seit langen Jahren betreibe. Die 
hier dargestellten Formen sind mit besonderer Rücksichtnahme 
auf die Anforderungen der amerikanischen Verhältnisse geschaffen. 
Die äußere Bauart weicht, wie man sieht, von der in Deutsch- 
land und anderen europäischen Ländern gebräuchlichen Bauweise 
insofern ab, als die Öfen vollständig oder zum größten Teil in 
einem Eisen- oder Stahlblechmantel eingebaut sind, eine Bau- 
weise, die sich billiger stellt als die ganz in Stein. Außerdem ist 
sie auch wirtschaftlicher. 

Die Fig. 258 und 259 veranschaulichen die einfachste Form 
derartiger Öfen, welche für eine tägliche Leistung bis zu etwa 
15 ts gebrannten Materials ausreicht. Für große Leistungen (bis 
zu 100 ts täglich), möchte ich hier ausdrücklich andere Bauarten, 
jedoch auch in Eisenmantel, empfehlen. Für Leistungen von 15 
bis 30 ts täglich eignen sich Öfen mit ovalem oder ähnlichen Schacht- 
querschnitt. Für mehr als 30 ts Kalk in 24 Stunden erhalten diese 
Öfen außer äußeren Gaszuführungskanälen noch eine oder mehrere 
zentrale Gaszuführungen. 

Die in Fig. 259 und 259 dargestellten Öfen sind wegen ihrer 
Einfachheit in konstruktiver und betriebstechnischer Hinsicht be- 
sonders geeignet, sich mit diesem Ofensystem vertraut zu machen, 
Öfen nach Zeichnungen zu bauen und nach einer einfachen Anleitung 
in Betrieb zu setzen sowie Brenner anzulernen. — 

Diese Vereinfachung ist das Resultat zwanzigjähriger Arbeit 
und Erfahrung und es ist mein Wunsch, die jüngere Generation 
aus diesen Erfahrungen Nutzen ziehen zu lassen, um so kostspielige 
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Experimente jüngerer Fachleute und damit Fehler zu vermeiden, 
welche das Ofensystem diskreditieren und dessen Einführung ver- 


zögern. 


Fig. 258 gibt Aufriß und Grundriß eines derartigen Ofens für 
eine tägliche Leistung von etwa 10 ts gebrannten Kalkes mit einem 
rechteckigen Gasgenerator G, welcher durch vier gerade Kanäle c 


direkt mit dem Ofen K verbunden ist. 


Fig. 259 zeigt denselben Ofen, jedoch mit einem Geverator in 
zylindrischem Mantel. Der Generator ist für zwei derartige Öfen 
Die Verbindung (c) mit dem zweiten Ofen ist in ` 


eingerichtet. 
Skz. 1 links punktiert angedeutet. 


Diese Abbildung läßt oberhalb des Generators G einen Vor- 
ratsbehälter B und eine Plattform P erkennen, welch letztere sich 
ganz um den Ofen herum erstreckt. Der Kohlenbehälter ist durch 


ein Rohr b mit den Fülltrichtern f des Generators G ver- 
bunden, wobei die Kohle dem Trichter durch eine ein- 
fache Bewegung des Hebels (c) b, zugeführt wird. 

Der eigentliche Ofen K ist vollständig mit dem zu 
brennenden Gestein gefüllt und gefüllt zu halten; der 
Generator G ist nur teilweise mit dem zu vergasenden 
Brennstoff gefüllt. Die Brennstoffschicht ist gerade so 
stark gehalten, daß die Kohle in dem Generator nicht 
mit Flamme verbrennen kann, sondern vergasen muß*), 
Bei Nuß- oder Steinkohle ist diese Schicht kaum einen 
Meter hoch, einschließlich einer Schlackenschicht, die man 
auf dem Rost g beläßt, um diesen gegen das Verbrennen 
zu schützen. er 

Der brennbare Hauptbestandteil des Generatorgases ist 
Kohlenoxyd CO, das sich in der mit CO bezeichneten 
Koksschicht über der Schlackenschicht bildet. Das Gene- 
‚ratorgas gelangt auf kürzestem Wege ohne erheblichen 
Temperaturverlust durch gerade, leicht zu reinigende Ka- 
näle, Cc Skz. 3, in den Ofen K und mischt sich dort 
zwischen den zu brennden Steinen mit Luft, welche von 
unten durch die teilweise geöffneten Zielhtüren d zuströmt, 
dabei den Kalk unter der Brennzone kühlend. Der Brenn- 
prozeB kann bequem durch die Türen p beobachtet werden. 
Andere Beobachtungsöffnungen befinden sich höher und 
auch tiefer am Schachtofen, so daß. man die Steigerung 
und den Abfall der Temperatur leicht übersehen kann. 
Die Schautüren p und Schaulöcher q sind durch Platt- 
formen P zugänglich. 

Die Regulierung des Zuges geschieht mittels eines 
Ventiles v vom Generator aus durch Verstellung der Stell- 
schiene v4. | 

Das Ziehen des gebrannten Kalkes sollte möglichst alle 
Stunden und in annähernd gleichen Mengen geschehen, 
-damit der Kalk nicht länger als nötig im scharfen Feuer 
bleibt. Auch sollte nach dem Ziehen frischer Stein durch 
die Klappe F gefüllt werden. 

Auch das Aufgeben der Kohle sollte in möglichst 
gleichen und kurzen Zeitintervallen durch die mit Doppel- 
verschluß und Streukegel versehenen Fülltrichter f ge- 
schehen, namentlich wenn Gas- oder Weichkohle (bitumi- 
nöse Kohle) als Brennstoff dient. Derartige Kohle ent- 
wickelt, sobald sie in den heißen Generator fällt, eine 
große Menge Destillationsgase, — Leuchtgas, Kohlen- 
wasserstoffgase, Wasserstoff und Teerdämpfe —, welche, 
wenn zu viel Kohle auf einmal aufgegeben wird, nicht ge- 
nügend Luft zur Verbrennung in dem Ofen K vorfinden 


und teilweise unverbrannt mit starker Rauchentwicklung ent- 
weichen. In je kürzeren Zeitabschnitten und kleineren Mengen 
‚derartige Kohle aufgegeben wird, um so gleichmäßiger wird das Gas 
und um so vollkommener und rauchloser die Verbrennung sein. 
Derartige Kohlen bilden im Generator auf der Oberfläche der 
Brennstoffschicht erst einen weichen Brei, dann einen harten 
Kokskuchen, welcher regelmäßig durchstochen bzw. gebrochen 
werden muß, was mittels eiserner Stangen geschieht, wie dies in 
Skz. 1, Fig. 253 punktiert angedeutet ist. (Die warm gewordene 
Stange wird mittels eines dünnen über eine Rolle laufenden Kabels 


hochgezogen und hängend in Bereitschaft gehalten). 


*) Vgl. mein im Verlag 
schienenes Buch: Gaserzeuger, Gasfeuerungen. 


von Dr. Max Jiineke, Leipzig er- 
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Auch auf dem Rost bildet sich bei den meisten Brennistoffen 
eine Kruste aus geschmolzener Asche bestehend, welche ebenfalls 


regelmäßig durchstoßen werden muß, was mittels derselben eisernen 


Stangen geschieht. Dabei fällt die Asche und Schlacke zum größten 
Teil wenigstens, durch den Rost in das Wasserbassin w. Je öfter 
man bei derartiger Kohle von oben durchstößt, um so seltener 
wird man unten den Rost abzuschlacken brauchen. 
Abschlacken soll nur der Überschuß an Schlacke entfernt werden *). 

Insbesondere läßt man die Entschlackungsöffnungen über dem 
Rost mit Schlackenklumpen gefüllt, damit kein unverbrannter Koks 


Durch das 


aus dem Generator herausfallen oder herausgerissen werden kann. — 
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Fig. 259. Z. A.: Uber Schachtöfen mit 

Generatorgasfeuerung zum Brennen von 

Kalk, Dolomit, Magnesit, Quarz, Ton- 
schiefer und anderem Gestein. 


kann. 


Das Wasser unter dem Rost entwickelt Wasserdampf, der den Rost 
schützt, die Schlacken mürbe und brüchig macht und in der glühen- 
den Kohlen- bzw. Koksschicht zu Wassergas zersetzt wird. 
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Der Speisewasser-Entliifter 
Bauart Seiffert. 


Mit Abbildung, Fig. 260. 


Zusammenfassung. Beschrie- 
ben ist ein Speisewasser-Entlifter, 
der die Luft aus dem Speisewasser 
selbsttatig entfernt, und so die 
Speiseleitungen gegen innere An- 
fressungen durch den Sauerstoff der 
Luft und die daraus entstehenden 
Schaden schitzt. ) 


Der Speisewasser-Entlüf- 
ter „Bauart Seiffert” soll, wie 
sein Name schon sagt, die Luft 
aus dem Speisewasser entfernen, 
um die Speiseleitungen gegen 


innere Anfressungen infolge des in der Luft enthaltenen Sauer- 
stoffs und den hieraus erwachsenden Scháden zu schiitzen. 

Der Apparat besteht (vergl. Fig. 260) aus dem eigentlichen Luft- 
abscheider und dem selbsttätigen Luftableiter. 
in die Speiseleitung selbst eingebaut. 
Ableiter ist ein Wasserschieber geschaltet, damit bei einer Reparatur 
des Luftableiters die Speiseleitung im Betrieb erhalten werden 


Der erstere wird 
Zwischen Abscheider und 


Der Luftabscheider enthalt nach der Seite des Wassereintritts 
zu eine Scheidewand, deren Oberkante so bemessen ist, daß das 


Wasser nur in Zentimeterhöhe darüber hinströmen kann. Die 


*) Was gewöhnlich nur einmal am Tage zu geschehen braucht. 
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geringe Höhe der überlaufenden Wasserschicht bedingt, daß die 
in dieser Schicht enthaltene Luft frei wird, worauf sie sich in 
dem oberen Teile zusammenpreßt. Infolge des großen Volumens 
des Abscheiders verlangsamt sich die Bewegung des Wasserstromes, 
was die Luftausscheidung unterstützt. 

Ein Eintauchrohr, das unten einseitig schräg abgeschnitten ist, 
reicht mit der höchsten Stelle dieser Schräge annähernd bis zur 
Scheidewand am Eintritt, so daß die zusammengepreßte Luft den 
Wasserspiegel reguliert. 

Die im Oberteil des Abscheiders überschüssige Luft entweicht 
durch das Eintauchrohr nach dem Inneren eines offenen Schwim- 
| mers. Dieser wird nach Auf- 
nahme eines bestimmten Luft- 
quantums durch das ıhn um- 
gebende Wasser gehoben und 
öffnet hierdurch das Luftaus- 
laßventil. Eine Tasse im Ober- 
teil des Schwimmers verhindert, 
nach Abblasen der Luft, das 
plötzliche Nachströmen größerer 
Wassermengen. 

Eine Vergrößerung der Wirk- 
samkeit des Entlüfters wird 
noch dadurch erreicht, daß auch 
vor dem Austrittsstutzen des 
Abscheiders eine Scheidewand 
in umgekehrter Richtung an- 
gebracht ist. Diese läßt das 
Wasser von der tiefsten Stelle in 
die daran anschließende Leitung 
gelangen. Vor den Scheide- 
wänden im Abscheider sind 
Reinigungslöcher angeordnet, weil 
sich vor ersteren alle im Speise- 
wasser enthaltenen Schlammteile 
ablagern werden. 

Der Einbau des Entlüfters 
erfolgt am besten nahe der Pumpe 
an einer aufsteigenden Stelle der 
Leitung. 

Eine wirksame Entlüftung 
des Speisewassers ist für alle 
Leitungen und Apparate, die 
von Wasser passiert werden, 
von größter Wichtigkeit; die verhindert das Festsetzen der Luft 
und damit das Anfressen der Innenwandungen. 


Der Entlüfter wird in nachstehenden Größen ausgeführt. 


=- 
- 


' 
I, 





Fig. 260. Z. A.: Der Speise- 
wasser-Entlüfter Bauart Seiffert. 


Lichte Weite des 











nn | 40 E 60 | 70 E | 90 100] 150 175 |200 

Gesamtbauhöhe . mm (1135(1185/1135|1270/1270/1270'1425/1425'167011670 
Baulänge d. Unter- 

kórpers . . . ,, | 340 | 340 | 340 | 450 | 450 | 450 | 620 | 620 | 750 | 750 
Bauhöhe d. Unter- 


körpers b. Mitte 


Stutzen . . . „ |135 |185 | 135 | 185 | 185 | 185 | 225 | 225 | 285 | 285 





Notizen. 


Anwendung der Elektrizität zur Unterscheidung der Natur- 
farben von den künstlichen. Nach einer Mitteilung des Internat. 
Pat.-Bur. Ing. Carl Fr. Reichelt, Berlin ist unlängst in Rußland 
bei der Messung der elektrischen Leistungsfähigkeit der färbenden 
Stoffe ein einfaches und sicheres Verfahren zur Unterscheidung 
der künstlichen Farbstoffe von den natürlichen tierischen oder 
pflanzlichen und zur Erkennung deren Anwesenheit in Stoffen, 
welche nur die letzteren enthalten sollen, gefunden worden. Man 
hat eine bestimmte Anzahl künstlicher und natürlicher Farbstoffe 
untersucht und indem man als Einheit den Widerstand der Lösung 
eines künstlichen Farbstoffes annahm, hat man den Widerstand 
anderer Farbstoffe in wasser- und alkoholhaltigen Lösungen be- 
stimmt. Man konnte feststellen, daß die wasserhaltigen Lösungen 
der tierischen oder pflanzlichen Farbstoffe einen mehrfach größeren 
Widerstand besitzen, als die aus Steinkohlenteer hergestellten 
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Farbstoffe. Der Unterschied wird noch augenscheinlicher bei der 
Verwendung von alkoholhaltigen Lösungen. 

Andere Versuche haben gezeigt, daß die Messung des elek- 
trischen Widerstandes ein wertvolles Mittel bietet, um die Anwesen- 
heit der künstlichen Farbstoffe neben den natürlichen insbesondere 
bei Lebensmitteln zu erkennen. 

Sollten diese Ergebnisse sich verallgemeinen, so wird diese: 
Verfahren bei der Feststellung von Lebensmittelfälschungen noch 
eine Rolle spielen. 


Das neue Marine-Luftschiff L III, erbaut auf der Zeppelin- 
werft in Friedrichshafen, das soeben nach einer außerordentlich 
erfolgreichen 36 Stundenfahrt, bei der u.a. eine Wasserlandunz 
auf der Ostsee vorgenommen wurde, von der Marine-Verwaltun: 
übernommen ist, erreichte bei der Höhenprüfungsfahrt die für 
Lenkluftschiffe noch nie erreichte Höhe von 3125 m; ebenso er- 
wies sich seine Steigfähigkeit als eine ganz ungewöhnliche. 


Briefwechsel. 


C. T. zu Ihrer Anfrage: Ist der Erfindergedanke pfändbar bemerkt 
Dr. jur. Eckstein, Berlin-Friedenau: 

Die Zivilprozeßordnung, die die Grundsätze über die Pfändungen 
enthält, beruht auf dem Grundsatze, daß nur dasjenige ge- 
pfändet werden kann, was bereits gegenwärtig in pe- 
kuniärer Beziehung objektiv gewordene verwertbare 
Existenz hat. Also, was nur die Möglichkeit einer Ver- 
wertung enthält, was noch dem Kreise des ganz Subjektiven 
angehört, kann solange nicht gepfändet werden, bis nicht die 
berechtigte Person selbst es in den Bereich des Objektiven bringt. 

Jeder ist Herr über seine Ideen solange, bis er selbst daraus 
einen geldwerten Gegenstand macht, und niemand ist verpflichtet, 
seine Idee zu verwerten oder überhaupt der Allgemeinheit mit- 
zuteilen. In dem Augenblick aber, in dem die Erfindun; 
über den Bereich des rein Ideellen hinausgekommen ist, 
ist sie zu einem Vermögensgegenstand geworden, der 
auch dem’ Zugriff der Gläubiger unterliegt. 

Ein solcher Fall “st kürzlich von dem Oberlandesgericht 
Nürnberg zur Entscheidung gekommen. (Vergl. Rechtssprechrng 
der Oberlandesgerichte, Bd. 23, S. 211.) 

Ein Ingenieur hatte eine Erfindung einem anderen zur Aus- 
führung übertragen, und nun wollten die Gläubiger des Ingenieurs 
sich durch Pfändung derErfindungsidee befriedigen. Sie fochten 
die Übertragung der Idee an und verklagten den, dem sie zur 
Ausführung übertragen war, auf Duldung der Zwangsvollstreckung. 
Es wurde eingewendet, daß die Erfindung, wenn die Übertragung 
an den Dritten angefochten sei, durch diese Anfechtung wieder an 
ihren Urheber zurückfällt, daß sie damit wieder zu seinen rein 
persönlichen Rechtsgütern gehöre, die nicht Gegenstand einer Pfän- 
dung sein könne. 

Das Gericht hat diesen Einwand nicht für durchgreifend er- 
achtet. Durch die erste Übertragung sei die Erfindungsidee bereits 
in den Kreis der Vermögenswerte getreten und habe damit aufgehört, 
zu den ganz persönlichen Rechtsgütern zu gehören. Der Urheber 
habe von seinem Recht, die Erfindung für sich zu behalten, keinen 
Gebrauch gemacht, er habe sich der Idee bereits entäußert. Das 
Gericht hat darum die Anfechtung und die darauf begründete 
Vollstreckung in die Erfindung als zu Recht bestehend 
anerkannt. 


Oberingenieur K. Wey in Cöln a. Rhein. 

Ihre Frage: „Kann sich der Lóschungsanspruch auch au! 
einen Teil der Eintragung erstrecken?“ beantwortet das Inter- 
nationale Patentbureau C. F. Reichelt in Berlin bejahend. 
Voraussetzung sei nur, daB das Gebrauchsmuster eine tech- 
nische Teilung zulieBe. In diesem Falle sei in der Klage und 
spáter auch in der Urteilsbegrúndung anzugeben, welcher Teil des 
Gebrauchsmusters noch als schutzberechtigt verbleibe. 

Anders verhalte es sich hingegen beim Verzicht, auf Grund 
dessen die Lóschung erfolgen solle. Der Verzicht miisse auf das 
Ganze der Eintragung gerichtet sein, ein Teilverzicht sei nicht 
statthaft, er werde auch nicht in der Gebrauchsmusterrolle ver- 
merkt, da das Patentamt nicht prüfen könne, ob in Wirklichkeit 
ein Verzicht und nicht etwa eine Erwelterungs- oder Abänderung: 
erklärung vorliege. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


47. Jahrgang. Nr. 24, 


Begriindet von W. H. Uhland. 


11. Juni 1914. 
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Berechnung und Entwurf einer eingleisigen eisernen 
Eisenbahnbrücke von 12 m Stützweite. 
Von Dipl.-Ing. Stübner in Neustadt i. M. 
Mit Abbildungen, Fig. 261 bis 265. 


Im Folgenden ist ein Musterbeispiel für die Berech- 
nung und den Entwurf kleinerer eingleisiger, eiserner 
Eisenbahnbrücken von 10 bis 20,0 m Stützweite unter 
Zugrundelegung der preußischen Berechnungsvorschriften vom 
1. Mai 1903 aufgestellt. 

Die Brücke soll als Blechträgerbrücke mit ver- 
senkter Fahrbahn und einem seitlichen Fußsteig aus- 
geführt werden. 

Die Bauhöhe, d. h. das Maß von Schienenoberkante (S. O) bis 
Konstruktionsoberkante (K. U.) ist unbeschränkt. 


A 





Fig. 261. Z. A.: Berechnung und Entwurf einer eingleisigen eisernen Eisenbahnbrücke von 


Die Brücke liegt in der Horizontalen und ihre Achse soll mit 
einem darunter liegenden Wasserlauf einen Winkel von 90° bilden. 

Als Material wird Flußeisen, für die Lager Gußeisen ver- 
wendet. 

Belastung: Lastenzug A (Fig. 262). 

Was zunächst die bauliche Ausbildung anbetrifft, so ist eine 
Schwellenträgerentfernung von 1,8 m gewählt worden, ein Maß, 
das sebr gebräuchlich ist. Der Querträgerbestand ist mit Rück- 
sicht auf die Wirtschaftlichkeit zu 2,0 m genommen, die Haupt- 
trägerentfernung zu 3,3 m. 

Die der Berechnung und dem Entwurf zugrunde zu legende 
Anordnung der Brücke zeigt Fig. 264. 

Die Berechnung beginnt mit der Brückenbahn und die Ab- 
messungen werden schrittweise in folgender Reihenfolge er- 
mittelt *): 


1. Schwellen, | | 6. Anschlüsse, 

2. Schwellen- oder Längsträger, | 7. Fußwege, 

3. Quertriger, 8. Gelinder, 

4. Hauptträger, 9. Lager, 

5. Verbände, 10. Endabschlüsse über den 
Widerlagern. 


1. Die Schwellen. 


Als Schwellen werden hölzerne Querschwellen verwendet, 
welche sich für die vorliegende Art von Uberbauten den eisernen 


#) Sämtliche Rechnungen sind mit dem Rechenschieber durch- 
geführt 


de wer ¿om? 
+. D 


c0 


überlegen gezeigt haben. Die Schwellenteilung darf 600 mm nicht 
überschreiten. Zur Anwendung gelangen folgende vom preußischen 
Minister der öffentlichen Arbeiten empfohlene Querschnitte: 








__Querschnitt (cm) | 1 8/22 20/22) 24/24 | 26/24, 28/22, 80/24 80/28 








Trägt bis zu einem Schwellen- | 4 | Ä | | 
trägerabstand von m| 1,68 | 1,72 |1,84 1,90 1,93 |2,04 | 2,18 
Darnach wäre hier der Querschnitt 24/24 zu wählen. Die 
Schwellen sind für den vollen Raddruck zu berechnen, somit er- 
gibt sich nach Fig. 263, Skz. 8: 


M» = 10-15 = 150 cmt, 


Mp 150 
hs a es) E 
KN Zu OE 
zulässig 0,075 t/cm?. 
i é 
Met und Schraubenbezechnungen | ee 
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Bem beweglichen loger 
follen dee Anaggen. a” u 
de Aussporungen "fort 


12m Stützweite. 


2. Die Schwellentrager. 
a) Stindige Belastung. 


4 Schwellen: 4 - 3,0 - 0,24? . 1000*) = 690 kg 
Bohlenbelag: 14 - 2,0 - 0,2 - 0,05 - 1000 = 280 , 
Schienen mit Kleineisenzeug 2,0 - 100 = 200 , 


Eigengewicht des Trägers (gesch. N. P. 32) 2-2,0-6099 = 244 , 


1413 kg 


Gesamte stiindige Last fiir einen Schwellentriger: 
1413 : 2 y 707 kg. 


Moment aus ständiger Last: 


Mp = A ent 


b) Belastung aus Verkehr. 


Macht man die übliche Annahme, daß die Lasten nicht durch 
die Schwellen auf die Schwellentriger übertragen werden, sondern 
unmittelbar auf sie wirken, so tritt die ungünstigste Belastung 
ein, wenn eine Last von 10,0 t in der Mitte auf dem Schwellen- 
träger steht. Das Biegungsmoment wird dann: 


10 - 200 
My == 


M = M, + M, = 17,7 + 500 = 517,7 cmt. 


500 cmt 
Somit: 


*) Gewicht des Holzes 1000 kg/m’. 
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Wählt man IN. P. 32 mit W, — 781 cm”, dann stellt sich 
die Biegungsbeanspruchung auf: 
517,7 


on 0,663 t/cm?, zulässig 0,75 Lem? 


Oh = 
3. Die Quertráger. 
a) Stindige Belastung. 
Schätzt man das Profil des Quertriigers auf Nr. 421, so 
ergibt sich damit: 
0,1036 -3,3-330 


I 
Mi = : 


14,10 cmt. 





186 — 





Fußweg 12-100 = 1200 kg 
Summe der abzuziehenden Belastungen: 4130 kg 
Bleibt für einen Hauptträger ohne Fußweg: 

22300 — 4130 

AAA ER — 9085 kg 


Belastung eines Hauptträgers mit Fußweg: 
9085 + 1200 = 10 285 kg. 
Damit wird das Biegungsmoment aus ständiger Last: 
10,285 - 
p = Be 3 1200 = 1540,0 cmt. 


b) Belastung aus Verkehr. 


3 ASAS ASIS 45 454575, 30 15154515 4,5 45454515 3 3 m 
| | | | | ] | | | | | | | | | | | | | | Die ungiinstigste Belastung tritt ein, wenn 5 Loko- 
B BB 137373 13 13 73 7 Í motivachsen auf dem Haupttriger stehen (Fig. 263, 


7 WM 7 77 77070777 Skz. 4): 
5-85 
K My = GC - 600 — 8,5 - (300 + 150), 
20 M, = 12720 — 3820 = 8900 cmt, 
mithin : 


TA 
“er 


Fig. 262. Z. A.: Berechnung und Entwurf einer eingleisigen eisernen Eisenbahn- 


brúcke von 12m Stútewette. 


Der Auflagerdruck der Schwellenträger ist gleich 0,707 t, 
somit nach Fig. 263, Skz. 1: 


Mi = 0,707-75 = 53,00 cmt. 


b) Belastung aus Verkehr. 


Nimmt man wieder direkte Belastung des Schwellenträgers 
an, so wird der größte Auflagerdruck (Fig. 263, Skz. 2): 


ea as 9,5 + 4,75 = 14,25 t 


2,0 
und damit: M, = 14,25-75 = 
Es wird also das gesamte Biegungsmoment : 
M = Mi + MẸ + M, = 14,1 + 53,0 + 1070,0 = 
Gewählt I N. P. 42!'/, mit W, = 1739 cm8; 


A = 9,5 + 
10,70 cmt. 


1137,1 cmt. 


dp = an = 0,600 Lem? zulässig 0,75 Lem? 
4. Die Haupttrager. 4 pes? 


a) Ständige Belastung. 

Das gesamte Eigengewicht der Brücke 
berechnet sich nach den „Eigengewichten 
eingleisiger eiserner Eisenbahnbrücken der 
preußischen Staatsbahnen“ (Dircksen,*) 
Hilfswerte für das Entwerfen und die Be- 
rechnung von Brücken mit eisernem Über- 
bau, Seite 51, Fiz. 19) zu: 

12 . (1380 + 44-L) = 12. (1330 + 44-12) ** 
= 12.(1330+530)=12.1860 =22300 kg. 

Hiervon wären, als für das Biegungs- 
moment nicht in Betracht kommend, ab- 
zuziehen: 








4 Lager 4-200 =~ 800 kg 
2 Endquerträger 2-3,3 - 110 =~ 730 , 
Auflagerdriicke der Schwellenträger 4 - oe =~ 1400 , 

2930 kg 


Da die Brücke mit nur einem Fußweg versehen ist, so ist. 


zunächst das Gewicht desselben (100 kg/m) vom Gesamtgewicht 
in Abzug zu bringen und dann zur Belastung eines Hauptträgers 
hinzuzuschlagen: 


| *) Neubearbeitet und erweitert von G.Schaper, Berlin. Verlag 
Wilhelm Ernst & Sohn. 





M = M, + M, = 1540 + 8900 = 10440 cmt. 
Als Beanspruchung darf man zulassen: 
Stützweite: 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 m 


lässi 
en ó58180 108081 0,82 0,83 0,84 0,85 tiem? 
Beanspruchung: J i 


also hier: 0,81 t/cm. 
Für den Hauptträger ist ein Widerstandsmoment: 


W = ESA = 12900 cm? erforderlich. 
0,81 

Zur Ausführung ist ein Blechträger zu wählen, dessen Höhe 
(Stehblechhöhe), um möglichst günstige Materialausnützung zu 
erziehen, ungefähr !/,, der Stützweite sein soll, also rund 120 cm. 
Mit Rücksicht auf das Profil des freien Raumes ist schließlich 
ein genieteter Träger mit 115 cm Stehblechhöhe zugrunde gelegt 
worden. Das Profil des Triigers zeigt Fig. 265, Skz. 1. 


Die Triigheits- und Widerstandsmomente ermitteln sich auf 
folgende Weise: l 
a) Gurtwinkel und Stehblech. 


In Betracht zu ziehen ist die Nietverschwichung in den 
vertikalen Gurtwinkelschenkeln sowie des Stehbleches durch eine 


1% esr 








Fig. 263. Z. A.: Berechnung und Entwurf einer eingleisigen eisernen Eisenbahnbrücke von 
12 m Stützweite. 


senkrechte Nietreihe. Die letztere wird berücksichtigt, indem man 
in die Rechnung nur ein 10 mm starkes Blech einführt. 








N H .1,0.1158 + 4.393 + 4 -29,7 - 54,06? — 4-2,3.1,3. 51? 
J = 126 800 + 1570 + 346 000 — 31 100 = 443 270 cm’; 
443270 
Wee ve 
e 57, 7710 cm 


6) Gurtwinkel, Stehblech und eine Lamelle. 

Zu den unter a erwähnten Nietverschwächungen kommen 
hier noch die in den horizontalen Winkelschenkeln und in der 
Gurtplatte hinzu: 


J = 443 270 + 2 - (28 — 4,6) - 1,8 - 58,152 — 4 - 2,8 - 1,3 - 56,852 
J = 443270 + 206 000 — 38 600 — 610670 cm}; 
_ 610670 


SE 4 
1 58,8 10 400 cm‘. 


y) Gurtwinkel, Stehblech und zwei Lamellen. 
J = 610670 + 2 (28 — 4,6)-1,1-59,452= 610 670 + 182000 
J = 792670 cmt; 





792670 
== —= 8 
9 59,9 13 200 cm. 
Damit wird die Beanspruchung in der Mitte des Trigers: 
10 440 
= 3000 = 0,79 t/cm?; zulässig 0,81 t/cm?, 


Die Gurtplattenlängen ermitteln sich am besten gra- 
phisch mit Hilfe der Maximalmomentenkurve (Fig. 265, Skz. 2): 


Wo - e = 7710 - 0,81 = 6250 cmt, 
W, -o = 10400 - 0,81 = 8420 cmt, 
W, - e = 18 200 - 0,81 = 10700. 


Aus der Fig. 265, Skz. 2 greift man dann die Linge der 
ersten Lamelle zu L, = 8,25 m, die der zweiten L, = 6,05 m ab. 


Die angegebenen Längen sind die theoretischen Längen der 
Gurtplatten. Da sie erst dann in volle Wirksamkeit treten, wenn 
sie mit der erforderlichen Nietzahl angeschlussen sind, so em- 
pfiehlt es sich, die Lamellen über ibren theoretischen Endpunkt 
mit der Hälfte der Anschlußniete hinauszuführen. Diese Nietzahl 
berechnet sich für die Lamelle 280-13 folgendermaßen: 


Bedeutet e die Normalspannung, die die Deckplatte erleidet, 
hier 0,79 tfcm? und F den nutzbaren Querschnitt derselben 
[F = (28 — 2 - 2,3) - 1,8], ferner n die der Kraft P = F -ø ent- 
sprechende Nietzahl, k, = 0,729 t/cm? [nach den Vorschriften 
0,81 — 90%, also 0,81 — a = 0,810 — 0,081 = 0,729 
t/em?] die zulässige Scherspannung, so gilt die Gleichung, wenn 
d = 2,3 cm der Nietdurchmesser ist: 


2,3827 
n e 





. 0,729 = 0,79 (28 — 4,6) - 1,3, 
0,79 + 28,4-1,3 ` 


2,82 
7 T .0,729 
Es ist also die Gurtplatte soweit úber den theoretischen End- 
punkt zu verlängern, daß darin 4 Nieten Platz finden. Ahnliches 
gilt für die andere Lamelle. Die erste Lamelle L, soll außerdem 
am Obergurt aus konstruktiven Gründen bis zum Ende des Trägers 
verlängert werden. 
Die Nietteilung der Gurtungen, d. h. die Entfernung der 
wagrechten Niete berechnet sich nach den Formeln: 
2d-d-k, J 
e aiii AMERO 
==. Q S I 
2 
SÉ Ski 
t< E 


Letztere Formel ist zu wählen, wenn oa 1,27 ist. 
Tr 


o 8. 














In diesen Gleichungen bedeutet: d den Nietdurchmesser 
in cm, ô die Stehblechstärke in cm, k, die zulässige Beanspruchung 
auf Abscheren in kg/cm*, J das Trägheitsmoment des gesamten 
Querscbnittes ohne Abzug der Nietlócher in cm‘, S das statische 
Moment der anzuschließenden Teile in cm3 und Q die größte an 
der betreffenden Stelle auftretende Querkraft in kg. ` 


Die gróbte Querkraft iiberhaupt tritt an den Auflagern auf 
und berechnet man zweckmäßig hierfür die Nietteilung, da man, 
sobald sich t< 5d ergibt, den Wert von 5d für den ganzen 
Träger zugrunde zu legen pflegt. 

d 2,3 
a” 1,92; 
Ferner ist: 


Es ist d = 2,3 cm, ô= 1,2 cm, mithin 


somit ist die erste Gleichung zu benutzen. 
k= 729 kg/cm?, 
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— 1 
12 
= 152 000 + 1572 + 346 000 
= 499 572 cm, 


S das statische Moment eines Querschnittes, also hier zweier 
Winkel: S = 2 . 29,7 - 54,06 = 3210 cmt. 
(Fortsetzung folgt.) 


J .12-1158 + 4-893 + 4-29,7 - 54,06? = 


Die Ausfiihrung von Transmissionsanlagen und 
deren Wartung. 


Von Oberingenieur H. Winkelmann in Ratibor. 
(Fortsetzung aus Heft 22.) 

Bezüglich des Riemenmaterials unterscheidet man je nach 
den bei der Herstellung zur Verwendung gekommenen Rohstoffen 
zwischen: Lederriemen, Baumwollriemen, Balatariemen, Gummi- 
riemen, Kamelhaarriemen und Stahl- 
bändern. Im allgemeinen haben sich 
gute Lederriemen immer noch am 
besten bewährt, die Preise des Leders | 
sind indessen im Laufe der letzten | 
Jahre derart gestiegen, daß sich in „i 
letzter Zeit infolgedessen das Bedürfnis — 
nach wirklich guten Kunstriemen mehr 
wie je geltend macht. Es dürfte daher 
angebracht sein, die Vor- und Nach- 
teile der verschiedenen Riemenarten 
etwas näher zu beleuchten. 

Eine Hauptbedingung für sämt- 
liche Riemensorten ist: 1. Verwendung 
derselben ihrem Rohmaterial ent- 
sprechend an geeigneter Stelle, 2. richtige 
Montage und Wartung bzw. Instand- 
haltung der Riemen. Nur dann, wenn 
dies der Fall ist und auch die Ab- 
messungen den tatsächlichen Bean- 
spruchungen entsprechen, kann mit 
einem zufriedenstellenden Ergebnis 
aller Riemensorten gerechnet werden, 
vorausgesetzt, daß gutes Rohmaterial 
in guter Verarbeitung in Frage kommt. 

Die Eigenschaften von guten 
Lederriemen kann man wie folgt 
zusammenfassen: Hohe, dauernd gleich- 
bleibende Elastizität, wenn das ver- 
wendete Leder in reiner Eichenlohe- 
Grubengerbung hergestellt worden ist. 
Schnurgerades Laufen, wenn das Rie- 
menmaterial aus der Mittelbahn der 
Háute entnommen, egalisiert und auch 
im übrigen sachgemäß verarbeitet wor- 
den ist und der fertige Riemen auf der Streckmaschine längere 
Zeit mit etwa dem fünffachen der zu übertragenden Umfangskraft 
belastet worden ist. Geringes Gewicht gegenüber allen anderen 
künstlich hergestellten Riemen, mithin auch verhältnismäßig ge- 
ringer Kraftverlust im Betriebe. 

Das Leder soll seiner äußeren Beschaffenheit nach im übrigen 
nicht zu grobfaserig, dagegen kernig und von hoher Festigkeit 
(3 bis 4 kg pro mm?) sein. Ferner darf es nur wenig gefettet 
sein, da sonst, besonders bei Riemen, welche nur durch Leimung 
zusammengefügt werden, diese Leimstellen nicht fest genug halten. 
Überdies wird aber durch unnötig starkes Fetten der Riemen 
schwerer. 

Riemen, deren einzelne Riemenbahnen nur durch Leimung 
zusammengefügt worden sind, werden besonders für Antriebe mit 
kleinen Riemenscheiben-Durchmessern und hohen Geschwindig- 
keiten verwendet, wie dies beisp. bei Antrieben mittels Elektro- 
motoren und Dynamomaschinen der Fall ist. Langsamer laufende 
Riemen für größere Riemenscheiben-Durchmesser und auch Doppel- 
riemen werden geleimt und genäht. Für feuchte Betriebe sind 
Riemen, welche nur geleimt sind, nicht zu verwenden, dieselben 
müssen vielmehr abenfalls gut durchnäht sein und überdies mit 
Fett und Wachs imprägniert werden. 
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Fig. 264. Z. A.: Berechnung 
und Entwurf einer einglei- 
sigen eisernen Eisenbahn- 
brücke von 12m Stútzwette. 
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Fiir heiBe, aber nicht feuchte Betriebe eignen sich besonders 
die Chromlederriemen, welche selbst bei trockner Wárme bis zu 
90° C widerstandsfähiger bleiben, als Riemen, welche aus allaun- 
oder lohgarem Leder gefertigt sind, welche bereits bei einer Tem- 
peratur von 50° C stark angegriffen werden. Ferner sind Chrom- 
lederriemen widerstandsfähiger gegen Säuren und Alkalien, Ätzkalk 
usw. Auch schmiegen sich Chromlederriemen bei kleinen Scheiben- 
durchmessern diesen infolge ihrer weichen und geschmeidigen Be- 
schaffenheit besser als andere Riemen an, was besonders bei Trieben 
mit hoher Geschwindigkeit von großer Bedeutung sein kann. 


I. Tabelle über Werte des Belastungskoeffizienten „k“ 
für den cm Riemenbreite. 
k - Breite in cm = P in kg. 











Kleine | Umfangsgeschwindigkeit Y in m/Sek. o 
Scheibe d 3,0bis4,5 5,0bis5,9 10 bis 14 15 bis 19 ' 20 bis 24 25 bis 20 


In 





























ein- ' dop- ein- dop- ein- dop- ein- dop- ein- dop- cin- dop- 
ın ' fach pelt fach pelt fach pelt fach pelt fach pelt fach pelt 
rn Be re E wea STIER Al Cat eg 
EE EE e En E e NEE Ee OS 
01-0420 ~(25,—-'3-—|3 -- 35 | — |38 er 
0,15—0,19 1251 — 184 —: 4 ,- | 4ı— 5 |!- 55 — 
0,2 —0,25 30 — 1401 - 5,— (55 — 6 |-— 16,5 , — 
0,25—0,29 385 —140. —'55|—|6 — 7-75. — 
0,30—0,35 4,0 — | 5 |- 6|-|7 — 8,— 185. — 
a ee age —|8 — 9/—j;,10' — 
0,50—0,70 | 5,0 80/7 9 8 '10| 9 11/10/12 | 11 13 
0,75—0,90 |56 92,8 11 ¿2912/10 14 11 14:12 15 
1,0 —1,4 ¡6/0 10.85, 12. 10 (14,11 16:12/17 13 18 
1,5 —19 66 11/94 14 11 17 12/19 18 21 ' 14; 22 
2,0 —3,0 | 7,0); 12/10, 15:12) 20 14 22,14 25 15:25 
38,0 (75 13|11/17 18) 22/14/24 15 | 28| 17 | 29 





Fir die Berechnung der Breite und Starke von Lederriemen 
bei gegebenem Riemenscheiben-Durchmesser bzw. Umfangsge- 
schwindigkeit pro Sekunde „v“ benutzt man zweckmäßig die vor- 
stehende Tabelle I (aufgestellt von Häder unter Benutzung der 


UNI B` 








Tabelle II. 
Riemenscheibe b; bis45 ı 50—70  80—150|160— 50' über :50 m =: 
einf, Riemen d | 516 61/,—7 I; 8 mm 
dopp. Riemen d. — | 8 9 10 | 12 m'm 


Fiir die direkte Bestimmung der Belastungsfáhigkeit eines 
Riemens in PS gelten dann die nachstehenden Tabellen III 
und IV. 

Im allgemeinen verwende man bis zu 500 mm Breite nur 
einfache Riemen, da Doppelriemen erfahrungsgemäß nur etwa 60 
bis 70°, mehr übertragen, dagegen bei doppelt so hohem Pre:= 
wie einfache Riemen nur eine verhältnismäßig geringe Lebensdauer 
besitzen. Ferner verwende man Doppelriemen nur für Scheiben 
über 500 mm Durchmesser, da die Leistungsfähigkeit der Doppel- 
riemen bel kleineren Riemenscheiben-Durchmessern nicht größer ist 
als die der einfachen Riemen. Dagegen ist der Riemenschlupf sowie 
Kraftverlust in solchen Fällen bei Doppelriemen bedeutend größer. 
Auch ist immer zu befürchten, daß die schweren Riemen ungünstig 
auf die Lagerkonstruktionen einwirken. 


Zur Konservierung müssen die Lederriemen von Zeit zu Zeit 
von Staub befreit und möglichst auch einmal im Jahr mit einer 
schwachen Sodawasserlösung abgewaschen werden. Alsdann fettet 
man die Riemen mit reinem Rindstalg oder einem Gemisch von 
drei Teilen Tran und einem Teil heißen Talg ein und läßt sie 
trocknen. Dasselbe Mittel ist auch beim Gleiten der Leder- 
riemen anzuwenden und hilft in allen Fällen, wo nicht Über- 
lastung die Ursache des Gleitens ist. Meistens wird zwar gleich 
nach dem Auftragen des Fettes zunächst ein noch etwas stärkeres 
Gleiten eintreten, der Riemen wird infolge der Fettaufnahme 
aber bald anschwellen, sich hierdurch kürzen und somit das Gleiten 
beseitigen. 

Ein weiteres ebenfalls erprobtes Mittel gegen Gleiten der Leder- 
riemen ist folgende Riemenschmiere: Man schmelze zwei Teile 
Rohtalg und einen Teil techn. Rizinusöl sowie einen Teil Fischtran 
zusammen und rühre die Masse solange, bis sie erkaltet ist und eine 
salbenartige, konsistente Beschaffenheit erhalten hat. Alle übrigen 
gegen ,,Gleiten“ der Riemen, meistens zu sehr hohen 
Preisen angebotenen Mittel enthalten vielfach klebrige, 
harzige Stoffe, welchen oft auch gewöhnliches Mineral- 
schmieról und Kolophonium beigemischt sind. Von 
der Anwendung derartiger direkt schädlicher Mittel 
ist, abgesehen von dem weitaus teueren Preise, dringend 
abzuraten. 

Bezüglich der Eigenschaften von Kunstriemen 
sei darauf hingewiesen, daß Baumwoll- und Kamel- 
haarriemen in der Regel wesentlich geschmeidiger 
und gleichmäßiger in der Stärke sind als Lederriemen, 
anderseits haben diese aber auch den Nachteil, daß sie 
sich mehr strecken. Ferner müssen diese Riemen von 
vornherein gut durchfettet sein und auch im praktischen 
Betriebe von Zeit zu Zeit mit die Faser der Riemen nicht 
angreifenden Fetten nachgefettet werden, um eine 
einigermaßen ausreichende Lebensdauer zu erzielen. 
Dies ist besonders in staubigen und feuchten Betrieben 
sehr zu beachten. Vorteilhaft sind Baumwoll- und 


Fig. 265. Z. A.: Berechnung und Entwurf einer eingleisigen eisernen Eisenbahn- Kamelhaarriemen oft durch die Möglichkeit, sie endlos 


brúcke von 12 m Stúteweite. 


Angaben von Gehrckens). Die in der Tabelle enthaltenen Riemen- 
scheibendurchmesser beziehen sich immer auf die kleine Scheibe, 
ferner ist für die Benutzung der Tabellenwerte vorausgesetzt, 
daß eine ausreichende Achsenentfernung vorliegt, Riemen guter 
Qualität zur Verwendung gelangen und daß die Riemenscheiben 
mit richtiger Wölbung versehen auch sachgemäß montiert worden 
sind. Bezüglich der Stärke eines Riemens sei auf die folgende 
Tabelle II verwiesen. 


Für die Benutzung der Tabelle I gelten noch die Gleichungen: 





Umfangskraft P = E in kg, 
sowie: Umfangsgeschwindigkeit v = EN 


herzustellen, wodurch das lástige Nachspannen fortfallt, 

vorausgesetzt, daß andere Nachspannvorrichtungen, 
wie Spannschienen bei Elektromotoren usw. vorhanden sind. Als 
Verbindung hat sich für Baumwoll- und Kamelhaarriemen noch 
immer am besten die Laschenverbindung bewährt. Man wählt 
für die Lasche zweckmäßig Leder. Die Verwendung von Riemen- 
schrauben für die Verbindung ist dagegen stets zu vermeiden 
und immer das Nähen der Riemen vorzuziehen. Es ist in- 
dessen darauf zu achten, daß hierfür keine Löcher, wie bei 
Lederriemen mittels eines Locheisens geschlagen werden, sondern 
diese sind mittels eines starken Pfriemens zu stechen, in der 
Weise, daß dadurch das Gewebe an keiner Stelle zerstört wird. 
Riemen unter 100 mm Breite werden vielfach mittels des ,, Harry" 
(Krallen)-Verbinders verbunden, wodurch aber ebenfalls ın den 
meisten Fällen das Gewebe angegriffen wird; die sog. „Klemm- 
verbindung“ ist da mehr zu empfehlen. Dabei bestehen die 
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Tabelle III. 
Einfache Riemen. Übertragbare Pferdestärken für 10 cm Riemenbreite. 
Umdrehungen n der kleinen Scheibe in der Minute. 








Kleine 








| 
‘Sch Clan æ | s | 100 | no | 120 | 13 o | 140 160 | 180 | 20 o | 250 
Sinabe | | | | A i | WE Bä 
200 | 0,25 | 0,30 | 0,34 0,38 | 04 ı 05 | 05 | 05 | 0,6 | 0,7 | 0,8 09 1,0 | 
250 | 0,87 | 0,43 | 0,49 | 0,55 06 | 0,7 | 08 | 09 | 09 | 10 | 11 | 12 | 15 
300 | 0,50 | 0,59 | 0,67 | 0,75 | 08 | 09 | 10 | 11 | 12 |183 (14 | 17 | 21 
350 | 0,60 | 0,76 | 0,86 | 0,94 | 1,1 | 18 | 18 | 14 | 15 | 17 | 20 | 22 | 32 
400 | 0,77 | 0,90 | 1,03 | 1,16) 13 | 14 | 15 | 18 | 18 | 21 | 28 | 28 | 4,2 
450 | 0,87 | 1,07 | 120 | 138 | 16 | 17 | 18 | 20 | 21 | 24 | 28 | 83 | 5,2 
E 500 | 1,05 | 122 | 1,40 | 1,57 | 18 | 19 | 21 | 28 | 24 | 28 | 81 | 89 | 6,1 
a 600 ¡ 1,20 | 155 | 1,76 | 200 | 22 | 25 | 30 | 34 | 38 | 41 | 47 | 58 | 88 
y 700 | 1,50 | 186 | 210 | 240 | 2,7 | 30 | 41 | 46 | 50 | 54 | 62 | 68 | 11 
A 800 | 1177 | 216 | 245 | 280 | 31 | 34 | 54 | 58 | 63 | 68 | 80 | 89 | 14 
E 90; 22 | 28 | 32 | 35 | 4 43 | 64 | 7 78 | 87 | 98 | 11 16 
S 1000 | 29 | 85 | 39 | 42 | 48 | 58 | 7,5 | 8,1 | 9,0 10 | 12 13 19 
A 1200 | 41 | 5 54 | 5,7 | 63 | 74 | 9,7 10 11 14 16 18 | 25 
1400 | 52 | 6,2 | 7 73 | 82 | 97 | 12 | 13 | 14 | 18 | 20 | 23 | 80 
1600 | 64 | 78 | 85 9 | 10 | 12 | 15 | 16 | 18 | 28 | 24 | 28 | 37 
1800 | 75 | 92 | 9,3 11 | 18 | 14 | 17 | 19 | 20 | 27 | 80 | 83 | 43 
2000 | 8,8 11 | 118| 13 | 15 | 17 | 20 | 28 | 24 | 32 | 344 | 88 | 50 
2250 | 10 | 18 | 14 | 15 | 19 | 20 | 24 | 27 | 28 | 88 | 41 | 46 | 60 
2500 | 12 | 15 | 16 | 17 | 22 | 24 | 28 | 32 | 88 | 44 | 48 | 54 | 70 








Verbinder aus zwei gerieften Backen aus Temperguß und den 
durch diese hindurchgehenden Bolzenschrauben. Um diese Ver- 
bindung anzuwenden, biegt man die beiden Enden des Riemens 
mittels einer Zange oder eines Spannklobens hoch, legt die 
eisernen Backen gegen die Enden des Riemens, sticht die erforder- 
lichen Lócher mit einem Pfriemen in den Riemen und zieht dann 
die Bolzenschrauben ein. Diese Klemmverbindung eignet sich 
fiir die schwersten Antriebe, sie ist sehr widerstandsfáhig und 
schont die Riemen, hat aber den Nachteil, daß der betreffende 





hoher Temperatur auch für mäßig feuchte Betriebe. Der Vorteil 
dieser Riemen liegt in der gleichmäßigen Stärke, ferner in der 
größeren Geschmeidigkeit sowie in der höheren Zugfestigkeit. 
Balatariemen dürfen nur mit der glatten (Tuch-)Seite auf die 
Riemenscheiben gelegt und im Gegensatz zu anderen Riemen nicht 
gefettet werden. 

Für sehr feuchte Betriebe bzw. Riemen, welche teilweise 
direkt im Wasser laufen, sowie dort, wo mit chemisch wirkenden 
Dämpfen zu rechnen ist, kommen dann noch Gummiriemen in 


Riementrieb vorstehende Teile besitzt, deren Berührung eine | Frage. Derartige, meistens mit Leinen- oder Baumwolleinlagen, 
größere Gefahr für ein Mitnehmen bedeutet, als glatte Ver- | weniger oft aus reinem Gummi, gefertigte Riemen sind indessen 
bindungsstellen. stets gut gegen hohe Wärme zu schützen. Als Vorteile der Gummi- 


Im übrigen sind Baumwoll- und Kamelhaarriemen gegen 
Wärme unempfindlich und bei guter Imprägnierung auch für 
mäßig feuchte Betriebe geeignet. 

Eine Abart der Baumwollriemen sind die ebenfalls von der 
Textilindustrie hergestellten Balata - und Danariemen; auch diese 
werden endlos gefertigt. Balatariemen eignen sich bei nicht zu 


riemen, welche meistens endlos hergestellt zur Anwendung kommen, 
seien genannt: Große Geschmeidigkeit und Adhäsion, hohe Zug- 
festigkeit, gleichmäßige Stärke und große Lebensdauer, voraus- 
gesetzt daß sie nicht in Gabeln laufen, was auch den übrigen Kunst- 
riemen in der Regel schädlich ist, wenn nicht besondere Vor- 
kehrungen gegen Beschädigung der Riemenkanten getroffen worden 


Tabelle IV. 
Doppelte Riemen. Übertragbare Pferdestärken für 10 cm Riemenbreite. 
Umdrehungen n der kleinen Scheibe in der Minute. 











Kleine | 


Scheibe | 60 j 70 80 | 90 | 100 | 110 | 120 | 130 | 140 | 160 | 180 | 200 | 250 | 
e E dle wile. IN, EA A: I. d 
500 | 17 | 19 4 22 125 T 28 | 30 |33 |36 | 39 | 44 | 50 ei | 78 
600 | 21 | 24 | 29 | 32 | 85 | 38 | 4,2 | 5,0 | 55 | 6,0 | 7,0 | 84 | 10 
700 | 26 | 80 | 36 | 39 142 | 4,7 | 57 | 65 | 70 | 75 | 9,0 | 10 | 18 
800 | 81 |36 | 41 | 45 | 52 157 | 74 | 82 | 86 | 91 | 11 | 12 | 17 
900 | 39 | 4,3 | 50 | 54 | 70 | 78 | 85 10 10 11 | 14 15 22 
1000 | 46 | 52 | 60 | 68 | 87 | 99 | 11 | 12 | 18 | 13 | 16 | 19 | a 
1100 | 53 | 60 | 69 | 7,5 | 10 | 12 | 14 | 14 | 15 | 16 | 20 | 23 | 32 
1200 | 62 | 69 | 78 | 85 | 12 | 14 | 16 | 16 | 17 | 19 | 23 | 27 | 88 
1300 | 69 | 78 | 89 | 95 | 14 | 16 | 17 | 18 | 20 | 22 | 26 | 81 | 44 
1400 | 74 | 85 | 97 ı 11 | 16 | 18 | 20 | 2 | 28 | 25 | 30 | 86 | 50 
1500 | 84 | 95 | 11 | 12 | 18 | 2 | 22 | 23 | 26 | 29 | 83 | 41 | 56 
1600 | 98 | 10 | 12 | 18 | 20 | 22 | 24 | 25 | 29 | 88 | 88 | 46 | 62 
1700 | 10 | 12 | 18 | 14 | 21 | 24 | 26 | 298 | s2 | 86 | 42 | 52 | 69 
180 | 11 | 18 | 14 | 16 | 24 | 26 | 29 | 81 | 35 | 40 | 46 | 57 | 75 
1900 | 12 | 14 | 15 | 17 | 26 | 28 | 81 | 88 | 89 | 44 | 51 | 68 | a 
2000 | 18 | 15 | 17 | 19 | 28 | 81 | 34 | 86 | 48 | 49 | 55 | 70 | 87 
2100 | 13 | 16 | 18 | 20 | 30 | ss | 386 | 89 | 47 | 58 | 60 | 75 | 98 
2200 | 14 | 17 | 19 | 22 | 82 | 85 | 89 | 43 | 51 | 59 | 65 | 80 | 99 
2300 | 15 | 18 | 21 | 24 | 84 | 38 | 41 | 47 | 54 | 68 | 71 | 85 | 105 
2400 | 16 | 20 | 23 | 26 | 86 | 40 | 44 | 51 | 58 | 68 | 716 | 91 | 122 
2500 | 17 | 21 | 25 | 29 | 89 | 48 | 47 | 55 | 62 | 78 | 81 | 96 | 120 


| 
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sind. Das zu wählende Stärkenverhältnis gegenüber Leder ist bei 
Gummiriemen von einer Spezialfabrik wie folgt angegeben worden: 





nr + 





Riemenstärke es Dre hend 





| Breite bis zu 100 mm | | Breite über 100 mm 


Einfach Leder 2 bis 3 Einlagen ` 3 bis 4 Einlagen 
. | 4 1) A ” 4 UU A 











Starkes einfach Leder Se 
Doppelleder š e é 7 | 4 n A ” 5 ” 6 ” 
Starkes Doppelleder . . . . 6 $ | 7, 8 e 


Die Verbindung der nicht endlos bezogenen Balata-, Dana- 
und Gummiriemen erfolgt in gleicher Weise wie die der Baum- 
woll- bzw. Kamelhaarriemen (am besten mittels Lasche). Endlose 
Riemen sind jedoch vorzuziehen. 

Als Ersatz fiir Leder- und Kunstriemen kommen ferner noch 
die besonders in neuerer Zeit bekannt gewordenen Stahlbänder 
in Frage, indessen fast 
AS ausschlieBlich nur fiir 
y Hauptantriebe, weniger 
fiir kleine Kraftiiber- 
tragungen. Immerhin 
sind aber Stahlband- 

antriebe verhältnis- 
mäßig noch sehr ver- 
einzelt anzutreffen. Der 
Grund hierfür ist ein- 
mal in der schwierigen 
Herstellung geeigneter, 
gerade laufender Stahl- 
bänder von durchaus 
gleicher Stärke zu su- 
chen, anderseits mußten 
auch auf diesem Gebiete 
erst Erfahrungen ge- 
sammelt werden, auf 
Grund welcher es erst 
im Laufe der letzten 
Jahre möglich wurde, 
vorläufige Daten für 
die allgemeine Kon- 
struktion von sicheren 
Antrieben zu gewinnen. 
Trotzdem Stahlbänder 
ın der ersten Zeit ihres 
Auftretens fast nur für 
kleine Kraftübertragun- 
gen zur Anwendung 
kamen und man sich 
von dieser Neuerung 
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es dennoch nicht an 
Mißerfolgen gefehlt; 
diese gaben dann das 
Material zu eingehen- 
den Studien ab und 
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Fig. 266. Z. A.: Der dünnwandige Hoch- 
ofen in" den Vereinigten Staaten. 


Die meisten Mif- 
erfolge waren auf die 
Verbindung der Stahl- 
bänder zurückzuführen. 
Ein einwandfreier Betrieb derselben war erst zu erwarten, nach- 
dem die Verbindungsschlösser verbessert worden bzw. die Mängel 
der früheren Konstruktionen erkannt waren. Besonders dort, 
wo es sich darum handelt, breite und dementsprechend teure 
Lederriemen zu vermeiden, auch dort, wo besonders kurze 
Achsenentfernungen erwünscht bzw. erforderlich sind und es sich 
um eine auBergewóhnlich gleichformige Umlaufsgeschwindigkeit 
der Triebwerke handelt, sind die Stahlbandantriebe empfehlens- 
wert. Da es trotz guten bzw. geeigneten Materials und guten 
Verbindungsschlössern immerhin doch möglich ist, daß Stahl- 
bänder in gleicher Weise, wie Riemen und Seile. und besonders 
bei hohen Geschwindigkeiten, reien, empfiehlt es sich, immer 


Großes versprach, hat 


zweckentsprechende Schutzvorrichtungen vorzusehen. Dieselben 
können indessen leicht sein, es genügen einfache Winkeleisen bzw. 
Rundeisenkonstruktionen, welche mit Drahtgeflecht bespannt sind. 


Die Abmessungen der Stahlbandantriebe sind nicht nur von 
der Beanspruchung in PS, der Umfangsgeschwindigkeit und dem 
Scheibenverhältnis, sondern auch von dem Achsenabstand, dem 
Größenverhältnis der beiden Scheiben und der Konstruktion 
derselben abhängig. Aus diesem Grunde muß die Festlegung der 
Einzelheiten stets von Fall zu Fall erfolgen und empfichlt es sich 
bei Wahl dieser Antriebe sich vorher mit den betreffenden Liefe- 
ranten in Verbindung zu setzen. Auch die Montage dieser Stahl- 
bandtrieb sollte nur von dessen Personal ausgeführt werden. 


Als Vorteile sind zu nennen: guter Wirkungsgrad infolge des 
geringen Kraftverlustes, geringe “Anschaffungskosten gegenüber 
Lederriemen, große Haltbarkeit, da die Stahlbänder sıch fast 
überhaupt nicht abnutzen. Feuchte und trockene Luft, Säuren 
und Dämpfe haben keinen Einfluß auf die Lebensdauer der Stahl- 
bänder, ebenso findet kein Dehnen während des Betriebes statt. 
Die größere Festigkeit ermöglicht die Breite der Stahlbänder gegen- 
über Lederriemen auf !/, bis !/, zu verringern und können dadurch 
die Riemenscheiben schmäler gehalten werden, wodurch auch 
die Gewichte dieser Teile sowie besonders die Anschaffungskosten 
geringer ausfallen. Zur Vermeidung des Rutschens der Stalıl- 
bänder werden die Scheiben mit einem Korkbelag versehen. 
Als Nachteil der Stahlbandantriebe sind die Betriebsstörungen 
bel einem immerhin denkbaren Reißen der Bänder zu erwähnen. 
In solchem Fall kann das Auflegen wohl meistens nur von einem 
geschulten Monteur erfolgen, wodurch nicht nur Zeit- und Gell- 
verluste entstehen, sondern auch Produktionsausfälle infolge des 
Stillstandes der betreffenden Kraftübertragungsanlage bedingt 
sind. 

Die Riemengeschwindigkeit soll möglichst hoch sein und. 
wenn irgend durchführbar, ungefähr 20 bis 25 m in der Sekunde 
betragen, schon aus dem Grunde, um schmale und dünne Riemen 
verwenden zu können. Ferner berücksichtige man bei Berechnung 
der Riemenscheibendurchmesser die durch Gleiten des Riemen: 
bedingten Kraft- und Geschwindigkeitsverluste, welche je nach dem 
Übersetzungsverhältnis, der Güte des Riemens sowie der Riemen- 
spannung 2 bis 3%, betragen. 

Das Aufspannen der Riemen soll bei Breiten über 100 mm 
stets mit einem Riemenspanner geschehen, einmal um zu ver- 
meiden, daß sich die Riemen später im Betriebe krumm ziehen, 
ferner aber auch aus dem Grunde, weil es bei breiten und Doppel- 
riemen unmöglich ist die erforderliche Riemenspannung ohne 
einen Spanner zu erzielen. Das Spannen der Riemen muß unter 
gleichmässigen Anziehen der Spannschrauben geschehen, die er- 
forderliche Spannung kann als erreicht gelten, wenn der betr. 
Riemen sich nach außen wölbt. Das Überlaschen der beiderseits 
mit einem scharfen Messer, am besten mit einem Lederhobel, ab- 
geschrágten Riemenenden (bei Lederriemen!) muß auf eine Lange 
von mindestens der doppelten Riemenbreite erfolgen. Die Ver- 
bindung hat bei allen Lederriemen über 100 mm Breite, welche 
einen stoßweisen Betriebe ausgesetzt sind, durch Nähen mit dünnen. 
aber sehr zähen Nähriemen aus fettgarem oder Chromleder, besser 
noch aus Rohhaut, zu geschehen. 


Bei schnellaufenden und ziemlich gleichmäßig belasteten Leder- 
riemen soll die Verbindung der Riemenenden durch Leimen 
erfolgen unter Verwendung des sog. „Lederleims“. Dieser muß 
in heißem, dünnflüssigen Zustand und schnell auf die etwas er- 
wärmten Verbindungsstellen aufgetragen werden. Es empfiehlt 
sich auch die Leimstelle durch aufgeschraubte, gerade gehobelte 
Spannplatten aus Schmiedeeisen, von geeigneter Länge und Breite 
auf eine Dauer von mindestens 4 bis 6 Stunden zusammenzuhalten. 
Die Riemenverbindung hat derart zu erfolgen, daß die Näh- oder 
Leimstelle nicht gegen den Kranz der Riemenscheibe läuft, da 
sie dadurch bald verdorben werden würde. 


Das Verbinden der Lederriemen mittels Riemenschrauben ist 
vanz zu verwerfen, Krallen und ähnliche Verbinder sind nur bis 
zu Breiten von etwa 100 mm anzuwenden und auch dort nur be! 
Geschwindigkeiten bis zu 10 m in der Sekunde. 


(Fortsetzung folgt.) 
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Der diinnwandige Hochofen 
in den Vereinigten Staaten. 


Mit Abbildungen, Fig. 266 bis 269. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 22.) 


Ein zweites Ausführungsbeispiel eines dünnwandigen 
Hochofens stellt Fig. 266 dar. 

Der Ofen befindet sich auf dem Hüttenwerk der Warwick 
Iron and Steel Company in Pottstown und steht dort seit Juli 
des Jahres 1913 in Betrieb. Das ganze Rahmenwerk des Ofens, 
einschließlich der dasselbe tragenden Säulen, ist aus Stahl gefertigt. 
Die Plattform der Ofengicht, die Chargiereinrichtung usw. werden 

| unabhängig 
vom Mantel 
des Ofens 
| durch einen 
| zweiten Säu- 
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die sich rings 
um den Ofen- 
schacht er- 
strecken, mit- 
einander in 
starrer Ver- 
bindung. Der 
Abstand der 
einzelnen 
Plattformen 
voneinander 
ist so gewählt, 
daß jede Stelle 
des Ofen- 
mantels zu- 
gänglich ist. 
Geländer 
sichern die 
Podeste nach 
außen. 

Die Haupt- 
säullen sind 
aus Winkel- 

eisen und 

Kesselblech 

zusammen- 
genietet und 
ruhen auf guß- 
eisernen Fü- 
Ben, die tiefin 
das Betonmassiv, welches den Ofen selbst trägt, eingelassen sind. 
Konsolen, welche seitlich an den Säulen befestigt wurden, dienen 
dem dick mit Chamotten ausgekleideten Windrohr c von 2 Fuß 
6 Zoll lichter Weite als Auflage. 


Der eigentliche Ofenschacht ist in seiner ganzen Höhe von 
einem Blechmantel umgeben, an den außen die aus Fig. 261 ersicht- 
lichen Tragplatten e, Fig.269 festgemacht sind. Diese bilden einen 
sog. Spiraltrog, dem das Kühlwasser von oben zufließt und in dem 
es auf spiraligem Wege zum unteren Ende des Ofenschachtes ab- 
strömt. Daneben aber fließt ein Teil des Wassers unmittelbar 
am Mantel des Ofens nach unten. Dieses wird dadurch erreicht, 
daß man die Bleche e nicht an den Mantel nietet, sondern zwischen 
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Fig. 267. Z. A.: Der dünnwandige Hochofen in den 
Vereinigten Staaten. 
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Blech und Mantel in bestimmten Abständen Flacheisenst ücke 
einlegt. Durch diese greifen Schrauben, welche Ofenmantel und Trog- 
blech verbinden. Die Öffnungen zwischen den einzelnen Blech- 
abschnitten bilden dann die Wasserwege für den vertikalen Strom. 
Auf diese Weise wird eine in jeder Beziehung einwandfreie Kühlung, 
auch des eigentlichen Ofenschachtes f erreicht. | 

Der Schacht f besitzt durchgängig eine Stärke von 12 Zoll, 
nur die unterhalb der Gicht vorhandene zylindrisch gestaltete 
Partie hat eine Stärke von 18 Zoll und ist in der üblichen Weise mit 
eingelagerten Gußeisenplatten verstärkt. 

Der Herd des Ofens ist ebenfalls ummantelt und enthält die 
üblichen Kühlplatten b, außerdem aber zehn Winddüsen d und 
zwei Schlackenabstiche. 

Die ganze Ofenanlage wurde nach den Plänen und unter der 
Aufsicht der Firma Frank C. Roberts & Co. in Philadelphia 
ausgeführt. 


Ein dritter Ofen, den die Fig. 267 und 268 wiedergeben, 
befindet sich auf den Werken der American Steel & WireCom- 
pany in Cleveland, Ohio. Er wurde im Juli des Jahres 1911 zum 
erstenmal angestellt und hat, wie wir hören, ebenfalls bis heute 
tadellos gearbeitet; seine Leistung stellt sich auf täglich 500 ts. 
Die Hauptabmessungen sind aus Fig. 267 ersichtlich. 

Der Mantel setzt sich im vorliegenden Falle aus einer Anzahl 
von Ringen zusammen, über die in einem gewissen Abstand Kühl- 
mäntel e hinweggezogen sind. 
Die Kontrolle dieser Mäntel wird 
ebenfalls durch Podeste ermög- 
licht, nur sind diese hier als 
Laufbrücken und nicht als voll 
ständige Podeste ausgeführt. 

Gußeiserne Säulen tragen 
im vorliegenden Fall einen eben- 
falls in Gußeisen ausgeführten 
Rahmen, auf den sich der unter- 
ste Blechring des Ofenmantels 
aufsetzt. Konsolen, welche seit- 
lich an den Säulen angegossen 
sind, dienen dem Gerüst für die 
Podeste als Auflage. Gleich- 
zeitig ist aber in ihnen auch 
das Windrohr c durch Anker 
festgemacht. Letzteres versorgt 
durch ein System von Düsen d 
den zylindrischen Herd a des 
Ofens mit dem erforderlichen Gebläsewind. Der kegelförmige Teil b 
des Herdes enthält, wie derjenige eines Normalofens, eine An- 
zahl Kühlkästen und in den zylindrischen Kopf des Ofens sind 
Schutzplatten aus GuBeisen von der aus Fig. 268 ersichtlichen 
Form eingelagert. 

Die Ausführung des Oiens lag ebenfalls in den Händen der 
Firma Frank C. Roberts & Co. in Philadelphia. 





Fig. 268. 
Fig. 268 u. 269. Z. A.: Der dünn- 
wandige Hochofen in den Ver- 

einigten Staaten. 


Fig. 269. 


335 ts- Lokomotive 
der Virginischen Eisenbahnen. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 25. 


Zusammenfassung. Die Zeichnungen geben Aufschluß über die wich- 
tigeren Einzelheiten einer Lokomotive von nicht weniger als 335 ts 
Dienstgewicht und einer Zugkraft von 138000 Pfund engl. maximal. 
Die Lokomotive besitzt zehn Achsen, die nach dem Typus 2—8—8—2 
angeordnet sind. Die vier Zylinder liegen paarweise am Kopfe und 
in der Mitte der Lokomotive, sie können alle vier als Hochdruck- 
oder zu zwei und zwei als -Verbundzylinder belrieben werden. 

In dem Bestreben, die Leistung der Dampflokomotiven immer 
mehr hinaufzutreiben, sehen wir, man darf dreist behaupten, 
täglich neue Typen entstehen, die in ihren Abmessungen einander 
fortgesetzt übertreffen. Zu den interessantesten Maschinen, die 
bisher für Traktionszweck gebaut sind, gehört unbedingt die neue 
335 ts Lokomotive der Virginischen Eisenbahnen auf 
Tafel 25. Diese wurde von der American Locomotive Com- 
pany in New York ausgeführt und besitzt ohne Tender ein Gewicht 
von 241 ts, mit dem Tender ein solches von 335 ts. 
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Die Lokomotive ist nach dem Mallet-Typus gebaut und 
mit zwei Hochdruck- und zwei Niederdruckzylindern versehen. 
Wenn diese als Verbundmaschinen arbeiten, so ist die Zugkraft 
der Lokomotive gleich 115000 Pfund engl. Arbeiten die Zylinder 
nur als Hochdruck-Dampfzylinder, so kónnen sogar 138000 lbs. 
entwickelt werden. Die Maschine besitzt weiter über alles gemessen, 
eine Länge von 66’ = 20,1 m und eine Höhe von Oberkante Schiene 
bis Oberkante Schornstein gemessen von 161,’ = 5,0 m. Die 
Maschine gehört weiter dem 2—8—8—2 Typus an, so daß ihr 
Gewicht derart verteilt werden konnte, daß die einzelne Achse 
nicht mit mehr als 24 ts belastet ist. 

Die Gründe, welche zur Konstruktion dieser Riesenmaschine 
führten sind kurz folgende: Die Strecke der Virginischen Eisen- 
bahnen zwischen Elmora und Clarks-Gap hat in ihrem letzten 
111% englische Meilen langen Teil eine Steigung von 1 zu 48. In 
der ersten, etwa 21, englische Meilen lange Strecke stellt sich 
die Steigung auf } zu 200. Um nun derartige Steigungen zu 
überwinden, wurden zunächst vier Maschinen vom Typus 2—6 
—6—0 mit einer maximalen Zugkraft von 70800 Pfund engl. 
in Dienst gestellt. Diesen folgten acht Lokomotiven von je 92000 
Pfund engl. Zugkraft und an sie schloß sich dann als dritter Satz, 
derjenige der hier dargestellten Riesenlokomotiven. Dese Loko- 
motiven nun befördern auf der gesamten Linie, die eine Steigung 
von 1330” zu überwinden hat, die verschiedenartigsten Züge. Man 
fuhr bisher in der Weise, daß eine der kleinen Mallet-Maschinen 
an der Spitze des Zuges sich befand und zwei der größeren hinten 
schoben. Auf diese Weise erreichte man eine Höchstzugkraft von 
263600 Pfund. Der schwerste bisher gefahrene Zug besaß nach 
„Engineer“, dem diese Angaben entnommen sind, ein Gewicht 
von 3340 ts engl. 

Unter Verwendung zweier der neuesten Maschinen zum Schie- 
ben und einer der mittelstarken als Zuglokomotive, kann die Ge- 
samtleistung pro Zug auf 322000 lbs. gesteigert werden, so daß 
man Züge im Gewicht von 4230 ts/e. würde befördern können! 


Die Hauptdaten der neuen Lokomotive sind: 


Äußerer Durchmesser des Kessels am Frontende . 8’ 4” engl. 
AN $ am größten Ring ..... LES 5 
Anzahl der Feuerrohre .......2..2... 344 
Durchmesser der Feuerrohre .......... 24" 5 
Gesamte JOILURCIO: =i Ze a wo: va E we 67600) 
Heizfläche des Uberhitzers ........... 131007 
Lange GOR KOIN u, hr o A Ain IA A 
Durchmesser der Niederdruck-Zylinder. ... . . 4 „ 
Durchmesser der Hochdruck-Zylinder ..... . Séi 5 
Gemeinsamer Hub für alle vier Kolben . ... . 32." y 
Wasserfassung des Tenders. .......... 1200 Gallonen 
A ` 2 ee Bee a er 15 ts engl. 
A Y an SERTE E 9920’ 
Drack im Kossel pio LO” Sea u 0 % 200 Ibs. 


Über die konstruktiven Einzelheiten geben die Zeichnungen 
auf der Tafel zur Genüge Auskunft, und sei hier nur erwähnt, 
daß der Beschreibung der Maschine im ,,Engineer** ein Ansichts- 
bild des Kessels beigegeben ist, das dessen ungewöhnliche Ab- 
messungen in einer sehr charakteristischen Weise veranschaulicht. 
Der Kessel liegt um 90° verdreht, und in der dem Beschauer 
offen zugekehrten Feuerbüchse steht eine Vorschublokomotive, wie 
sie auf den Werken der American Locomotive Company zu Trans- 
portzwecken verwendet wird. Ein ebenso drastisches wie wirk- 
sames Mittel, um den Leser von den abnormen Abmessungen der 
Lokomotive zu überzeugen. 


Die Wienbergsche Betonrohr-Stampfmaschine. 
Mit Abbildung, Fig. 270. 


Zusammenfassung. Beschrieben wird eine Stampfmaschine für 
Betonrohre von 75 bis 1200 mm Weite, bestehend aus einer Dreh- 
scheibe, einem gußeisernen Untergestell und einem schmiedeeisernen 
Obergestell. Antrieb durch Riemen oder Elektromotor, der event. am 
Untergestell zu befestigen sein würde. Am Obergestell sind Regulier- 
und Stampfvorrichtung verschiebbar montiert. 


Zwar gibt es zur mechanischen Herstellung von Betonröhren 
eine ganze Anzahl von Maschinen, von diesen ist jedoch nur ein 
Teil wirklich gut und leistungsfähig; die meisten enthalten zu kom- 


plizierte Mechanismen, die ihrerseits wieder so große Ausgaben für 
Reparaturen mit sich bringen, daß die Maschinen eigentlich nur 
von Großbetrieben erworben werden können. 

Demgegenüber soll die Betonrohr - Stampfmaschine 
Fig.270 den Vorteil des niedrigen Anschaffungspreises, der leichten 
Montage und einfachen Konstruktion besitzen. Ebenso sollen damit 
ein geringer Verschleiß und wenig Reparaturen verbunden sein. 
Auch der Bedarf an Betriebskraft soll im Verhältnis zur Leistung 
gering sein. 

Die Maschine ist derart konstruiert, daß man an ihr alle Rohr- 
formen für Handbetrieb benutzen kann, Neuanschaffungen für 
Muffen also nicht erforderlich sind. Ebenso ist ein Mann imstande, 
auf der Maschine in zehn Stunden 50 bis 120 Röhren von 100 bis 
350 mm Durchmesser herzustellen. Ein zweiter Mann schafft die 
Röhren zum Erhärtungsplatze, entfernt dort die Rohrmäntel und 
macht die Muffe fertig, so daß zur Bedienung der Maschine zwei 
Mann ausreichen. —. 

Die Maschine besteht im wesentlichen aus der Drehscheibe, 
dem gußeisernen Untergestell und dem schmiedeeisernen Obergestell. 
Die Drehscheibe, welche mittels Schneckentriebes und Ketten- 
übertragung von | 
der Hauptwelle der 
Maschine langsam 
angetrieben wird, 
nimmt die Rohr- 
form auf. Auf dem 
guBeisernen Unter- 
gestell, in welchem 
die Hauptbetriebs- 
welle liegt, ist das 

schmiedeeiserne 

Obergestell mit 
der Regulier- und 
Stampfvorrichtung 
verschiebbar mon- 
tiert. 

Das Stampfen 


der Rohre geschieht 
mittels kurzer, 
schneller Schläge 


selbsttätig, der Ar- 
beiter hat nur den 


Mörtel gleichmäßig 
in die Form zu 
geben. Stampf- 


schichten, wie sol- 
che bei Handarbeit 
vorhanden sind, 
kommen bei ma- 
schinell gestampf- 
ten Rohren nicht 
vor. —. 

Neben der beschriebenen Maschine für Rohre von kreis- 
rundem Querschnitt liefert die Zementstein-Fabrik „Meteor“ 
in Stolp auch Maschinen für die Herstellung von eiförmigen 
bis 800 x 1200 mm lichter Weite. Die Stampfvorrichtung 
bewegt sich bei diesen Maschinen automatisch vor- und rück- 
wärts, entsprechend der eiförmigen Gestalt des Betonprofiles. 

Über die Arten und Leistung der zur Zeit erhältlichen Maschinen 
orientiert nachstehende Übersicht: 

Die Maschine Nr.: 

1 liefert runde Rohre von 75 bis 350 mm Durchmesser, 
la runde Rohre von 100 bis 700 mm lichte Weite, 
2 runde Rohre von 100 bis 600 mm oder Eiprofile von 

200 x 300 bis 400 x 600 mm lichte Weite und die 

3 große Eiprofile bis 1000 mm lichte Weite, bzw. Eiprofile 
von 450 x 675 mm bis 800 x 1200 mm. 
Der Kraftbedarf stellt sich für die Maschine: 
Nr. 1 und la auf ca. 2 PS, 
die 2 und 3 auf ca. 21, PS. 

Die Umlaufszahl der Riemenscheiben ist = 180 bis 200 in der 
Minute, der Durchmesser der Riemenscheiben = 300 mm, und die 
Breite = 100 mm. 





Fig. 270. Z. A.: Die Wienbergsche Betonrohr- 
Stampfmaschine. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


47. Jahrgang. Nr. 25. 


Begrindet von W. H. Uhland. 


18. Juni 1914. 
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Glihkopfmotoren. 
Von Ing. Max Barth in Kiel. 
Mit Abbildung, Fig. 271. 


Zusammenfassung. Berichtet wird über die konstruktive und 
betriebstechnische Einrichtung der Zweitakt- und Viertakt-Glühkopf- 
motoren; daran schließen sich Angaben über deren Wert, Brennstoff- 
verbrauch und Leistung bezw. Leistungsgrenzen. Die Abhandlung läßt 
erkennen, daß der Glühkopfmotor, wenn er mit Roböl betrieben wird, 
sich im Betrieb billiger stellt als die alten Kleinkraft-, Benzin-, Petro- 
leum- usw. Motoren, und daß er auch in der Beschaffung billiger, in 
der Bedienung einfacher und sein Betrieb weniger feuergefährlich ist. 


Die Explosionsmaschinen können bekanntlich nur mit 
leichtflüchtigen und daher zum Teil sehr feuergefahrlichen 
flüssigen Brennstoffen (Benzin, Benzol, Spiri- 
tus) betrieben werden. | 

Trotz aller erdenklichen Vorsichtsmaßregeln 
bei Lagerung und Transport der feuergefährlichen 
Flüssigkeiten birgt der Betrieb der Explosions- 
maschinen naturgemäß immerhin noch eine gewisse 
Gefahr in sich. Schon allein aus diesem Grunde 
kann und darf vielfach der Explosionsmotor, ganz 
abgesehen von seiner leichten und meist auch noch 
komplizierten Bauart als Kraftquelle für manchen 
Betrieb nicht verwendet werden. 

In diesen Fällen sind Rohölmaschinen, die mit 
schwerflüchtigen, nicht feuergefährlichen 
Brennstoffen betrieben werden können und 
die infolge ihrer einfachen und stabilen Bauart noclı 
anderweitige Vorzüge gegenüber den Explosions- 
motoren aufweisen, am Platze. 

Während nun als Kraftquelle für größere Lei- 
stungen neuerdings vielfach die ın den letzten 
Jahren mit beispielloser Schnelligkeit und mit 
großartigem Erfolg entwickelte Dieselmaschine 
anstelle von Dampfmaschinen Verwendung findet, 
weil sie mit allen Roh- und Schwerölen betrieben. 
werden kann und daher billig im Betrieb und nicht 
feuergefährlich ist, kommen für kleinere Leistungen, 
für welche die Aufstellung einer Dieselmaschinen- 
anlage hauptsächlich wegen der höheren Anschaf- 
fungskosten zu weitgehend und unrationell sein 
würde, die sogenannten Glühkopf-, HeiBkopf- 
oder Glühhaubenmotoren bezw. Maschinen in Betracht. 

Diese Rohölmotoren sind einfach in der Bauart, billig im Be- 
trieb, beanspruchen wenig Platz, so daß sie von Jedem bedient 
werden können. Sie lassen sich gleich den Dieselmaschinen mit allen 
Schwerölen, wie Rohöl, Gasöl, Braunkohlen-Paraffinöl usw. und 
auch mit Petroleum betreiben. Dadurch haben sie gegenüber den 
Explosionsmaschinen den Vorteil, daß sie für jeden Zweck un- 
bedenklich als Kraftquelle verwendet werden können. 

Die Glühkopfmotoren sind eigentlich englischen Ursprungs; 
ihre Durchbildung haben sie jedoch hauptsächlich und zuerst in 
Schweden und Dänemark erfahren, wo die Motorenindustrie in den 
letzten Jahren einen ganz bedeutenden Aufschwung genommen hat, 
so daß eine erhebliche Anzahl selbst kleinerer Betriebe die Fabri- 
kation kleiner Rohölmotortypen als einen besonderen lohnenden 
Erwerbszweig mit aufgenommen hat. Jetzt werden Glühkopf- 
motoren in allen Industrieländern, namentlich in Amerika, wo 
Rohóle leicht und billig zu haben sind, in verschiedenen Bauarten 
sowohl als Zweitakt- als auch als Viertaktmaschinen, in liegender 
und stehender Bauart ein- bis sechszylindrig und in Größen bis 
zu 600 PS Leistung gebaut. 


Vd Brennslolfpumpe 






Fig. 271. Z. A.: Glühkopfmotoren. 


Es sei aber hier gleich darauf hingewiesen, daß nach Ansicht 
des Verfassers in Übereinstimmung mit andern Fachleuten und 
unter Berücksichtigung des hochentwickelten Dieselmotorenbaues 
die Grenze, bis zu welcher Glühkopfmotoren heute noch rationell 
gebaut werden, etwa bei 15 bis 20 PS, pro Zylinder und bei etwa 
80 PS, Gesamtleistung liegen dürfte. Für größere Leistungen 
werden die Vorteile der einfacheren Bauart der Glühkopfmotoren 
durch das sparsamere Arbeiten der Dieselmaschinen übertroffen. 

Das Charakteristische des Glühkopfmotors ist, wie schon der 
Name besagt, die Vergasung und Entzündung des Brennstoffes 
durch einen auf dem Zylinder als Erweiterung des Kompressions- 
raumes sitzenden sog. Glühkopf (Glühhaube oder Heißkopf), der 
vor der Inbetriebsetzung des Motors durch eine Lötlampe etwa 
10 bis 15 Minuten lang bis auf Dunkelrotglut vor- 
gewärmt werden muß, worauf zunächst durch einige 
kräftige Hube der Brennstoffpumpe mit der Hand 
etwas Brennstoff in den Zylinder eingespritzt und 
dann der Motor je nach seiner Größe entweder 
durch Ankurbeln oder durch PreBluft von etwa 
6 at Spannung in Gang gesetzt wird. 

Fiir die Ergánzung der beim Anlassen ver- 
brauchten PreBluft ist bei Glühkopfmotoren in der 
Regel kein besonderer Kompressor vorgesehen. 
Die Preßluft wird durch einen der Arbeitszylinder 
erzeugt, indem man die Brennstoffzufuhr für diesen 
abstellt und ihn solange als Kompressor arbeiten 
läßt, bis im AnlaBluftgefaB der normale Druck 
wieder vorhanden ist. Auch zum Anlassen des 
Motors mit Preßluft dient dann derselbe Zylinder, 
während die übrigen Zylinder nach Anwärmung 
der Glühhauben ohne weiteres anspringen. 

Die Arbeitsweise der weit verbreiteten 
Zweitakt-Glühkopfmotoren ohne magnetelek- 
trische Zündung ist folgende: 

Sobald der Kolben a (Fig. 271) während seines 
Arbeitshubes sich nach unten bewegt, wird in dem 
luftdicht geschlossenen Kurbelgeháuse b atmosphä- 
rische Luft auf etwa 0,1 bis 0,5 at. Spannung 
komprimiert. Kurz vor der unteren Totpunktlage 
öffnet der Kolben einen in der Zylinderwand be- 
findlichen Auspuffkanal c und die Verbrennung:- 
gase beginnen, ins Freie zu strömen. Gleich 
hinterher öffnet der Kolben einen auf der entgegengesetzten Seite 
in der Zylinderwand befindlichen Einlaßkanal d, der mit dem 
Kurbelgehäuse in Verbindung steht, so daß die beim Abgang des 
Kolbens komprimierte Frischluft aus dem Kurbelgehäuse in den 
Zylinder oberhalb des Arbeitskolbens strömen kann. Ein Teil 
dieser Luft arbeitet als Spülluft und treibt die noch im Zylinder 
befindlichen Verbrennungsgase schnell ins Freie. Sobald der Kolben 
nach erfolgtem Hubwechsel bei seiner Aufwärtsbewegung die beiden 
Kanäle c und d im Zylinder wieder geschlossen hat, wird die noch 
im Zylinder verbliebene Luft auf etwa 10 bis 15 at. komprimiert, 
und gleichzetig frische Luft in das Kurbelgehäuse durch die 
Klappenventile e eingesaugt. 

Während des Verdichtungshubes des Kolbens wird durch eine 
vom Motor betriebene Brennstoffpumpe flüssiger Brennstoff, der 
durch einen im Zylinder sitzenden Zerstäuber fein verteilt wird, 
in den Innenraum des beim Betriebe etwa dunkelrot warmen 
Glühkopfes g eingespritzt. 

Das Einspritzen des Brennstoffes erfolgt je nach dem System 
des Motors bis zu 60° Kurbelstellung vor dem oberen Totpunkt, 
damit der Brennstoff in dem heißen Glühkopf Zeit zum Verdampfen 
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findet und zusammen mit der komprimierten und heißen Frischluft 
aus dem Kurbelgehäuse ein explosionsfähiges Gasgemisch bilden 
kann, welches im Augenblick der höchsten Kompression, also etwa 
im oberen Totpunkt an den heißen Wänden des Glühkopfes zur 
Entzündung bezw. Explosion gebracht wird. Hierdurch wird eine 
Kraftwirkung von etwa 18 bis 25 at erzielt, die den Kolben mit der 
darauf folgenden Expansion der Verbrennungsgase arbeitsleistend 
abwärts treibt, worauf sich der oben beschriebene Arbeitsvorgang 
wiederholt. 

Die Wirkungsweise der Viertakt-Glühkopfmotoren ist 
im Prinzip die gleiche wie die der Zweitaktmotoren. Bei den 
Viertaktmotoren wird beim ersten Hub des Kolbens durch das 
Frischluftventil nur reine Luft eingesaugt, welche beim zweiten 
Hub, dem Verdichtungshub, komprimiert wird. Der Brennstoff 
wird ebenfalls während des Verdichtungshubes eingespritzt. Der 
dritte Hub ist der Arbeitshub und beim vierten Hub werden die 
Verbrennungsgase vom Kolben aus dem Zylinder durch das Aus- 
puffventil herausgeschoben. Die Bauart des Viertakt-Glühkopf- 
motors ist natürlich infolge der Anordnung je eines Frischluft- 
Einsaug- und Auslaßventils auf jedem Zylinder und der dafür 
erforderlichen Bewegungsorgane komplizierter und seine Leistung 
bei gleichen Abmessungen und Umdrehungen pro Minute theoretisch 





Fig. 272. Z. A.: Das Überhitzer- Umschalt- und Absperr-Ventil „Triole“. 


um 60°, praktisch um etwa 35 bis 40% geringer als die des 
Zweitaktmotors. 

Bei der Viertaktmaschine steht für das Auffüllen der Arbeits- 
zylinder mit Frischluft und für das Abführen der Verbrennungs- 
gase aber je ein ganzer Kolbenhub zur Verfügung. 

Hierdurch wird ein viel zündfähigeres Gasgemisch und daher 
eine bedeutend bessere Verbrennung und Ausnutzung des ein- 
gespritzten Treiböles im Arbeitszylinder erzielt, so daß beim Vier- 
takt ein sparsameres Arbeiten, ein reinerer Auspuff und, da ein 
vorheriges Komprimieren der Frischluft nicht erforderlich ist, ein 
höherer Wirkungsgrad gegenüber den Vorteilen des Zweitaktes 
einen gewissen, wenn auch nicht gerade vollen Ausgleich schaffen 
dürfte. 

Neuerdings werden auch Glühkopfmotoren mit magnet- 
elektrischer Kerzenzündung versehen. Diese Meschinen, die in 
Aufbau und Bedienung naturgemäß komplizierter und in der An- 
schaffung auch teurer als gewöhnliche Glühkopfmotoren sind, 
können bei Verwendung einer geringen Benzinmenge jederzeit 
sofort angelassen werden, ohne daß der Glühkopf erst vorgewärmt 
werden müßte. Als Nachteil muß die Verwendung des feuer- 
gefährlichen Benzins bezeichnet werden. 

Die Glühkopfmotoren mit magnetelektrischer Zündung haben 
aber den Vorteil, daß Zündungen nicht so leicht ausbleiben, wenn 
der Glühkopf beim Leerlauf oder bei schwacher Belastung infolge 
der nicht mehr genügend starken Verbrennung im Zylinder etwas 
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Vergaser und Ziinder, sondern nur noch als Vergaser dienen, wáhrend 
die Entflammung des Brennstoffgemisches noch durch den elel:- 
trischen Zündfunken herbeigeführt wird. 

Während des Betriebes bleibt der gegen Wärmeausstrahlung 
nach außen hin geschützte Glühkopf durch die Wärmeabgabe 
infolge der fortwährenden Verbrennungen und Explosionen des 
eingespritzten Brennstoffes von selbst dauernd dunkelrotglühend. 

Um ein Beien der Glühköpfe infolge zu großer Erwärmung 
derselben und um Frühzündungen möglichst zu vermeiden, werden 
die Glühkopfmotoren ohne elektrische Zündung von verschiedenen 
Firmen mit einer Wassereinspritzvorrichtung versehen. Die Wasser- 
zufuhr wird bei kleinen Motoren von Hand aus durch einen Tropf- 
apparat, von welchem ein Wasserrohr nach dem Zylinderinnern 
führt, reguliert, während bei größeren Motoren eine vom Regulator 
beeinflußte Wasserpumpe eine der jeweiligen Belastung ent- 
sprechende Wassermenge in den Zylinder einspritzt. Sobald die 
Belastung des Motors steigt, erhält die Pumpe durch den Regulator 
einen größeren Hub, so daß also durch die größere Wassermenge 
eine der stärkeren Verbrennung im Zylinder entsprechende wirk- 
samere Abkühlung im Zylinder stattfinden wird. Durch die Wasser- 
zufuhr kann also die Temperatur des Glühkopfes beim Dauer- 
betrieb des Motors in solchen Grenzen gehalten werden, daß ein 
Zerspringen weniger zu befürchten ist. 

Salzhaltiges oder verunreinigtes Wasser darf als Ein- 
spritzwasser selbstverständlich nicht verwendet werden, auch 
muß nach Außerbetriebsetzung des Motors sogleich die 
Wasserzufuhr abgestellt, die feuchten Maschinenteile müssen 
sauber ausgewischt und eingefettet werden, damit ein 
schnelles Rosten derselben vermieden wird. 

Die Zylinder der Glühkopfmotoren sind, wie bei allen 
Verbrennungsmotoren, mit einem Kühlmantel h umgeben, 
durch den entweder eine vom Motor betriebene Kühlwasser- 
pumpe oder ein Wasserleitungsanschluß während des Be- 
triebes dauernd Kühlwasser führt. 

Die Glühkopfmotoren sind sehr fest und schwer ge- 
baut, einfach in der Bedienung und ermöglichen infolge des 
Fehlens komplizierter Mechanismen die denkbar einfachsten 
Motorkonstruktionen. 

Diese Vorteile ergeben für diese Motortypen naturgemäß 
ein recht großes Anwendungsgebiet. 

Wie aber schon anfangs erwähnt worden ist, kommen die 
Glühkopfmotoren bei dem heutigen fortgeschrittenen Stand 
des Dieselmotorenbaues nur für kleinere Leistungen in Be- 
tracht und sind besonders als Betriebsmaschinen im Klein- 
gewerbe für einen täglichen regelmäßigen Betrieb mit un- 
gefähr gleicher Belastung zu empfehlen. Sie eignen sich 
also zum Antrieb von Transmissionen, Dynamos, Ron: 
pressoren usw. und auch als Schiffsmaschinen für schwere, lang- 
sam fahrende Fahrzeuge wie Prähme, Fischkutter, Schlepper usw. 

Dagegen eignen sich die Glühkopfmotoren ohne elektrische 
Zündung nicht für leichte, schnellfahrende und viel manövrierende 
Motor-Verkehrsboote. Während der für derartige Boote unver- 
meidlichen Wartezeiten an Brücken usw. müßte der Motor en'- 
weder häufig abgestellt oder im Leerlauf weiter arbeiten. Das 
Abstellen hat aber den Nachteil, daß die Glühköpfe schon nach 
kurzer Zeit erst mit der Lötlampe nachgewärmt werden müßten, 
bevor der Motor wieder in Gang gesetzt werden kann. 

Beim Leerlauf des Motors mit ausgekuppelter Schraube treten 
aber gewöhnlich starke Erschütterungen auf, die sowohl auf den 
Motor wie auf den Bootskörper nachteilig einwirken. Auch sind die 
Zündungen beim Leerlauf nicht mehr so intensiv, es treten daher 
Fehlzündungen ein; wodurch die Glühköpfe erkalten, so daß vir) 
fach doch noch zu den Lötlampen zwecks Nachwärmung dir 
Glühköpfe gegriffen werden muß. 

Der Hauptvorzug der Fahrzeuge mit Explosions- und mit Diesel- 
maschinen, ihre jederzeitige augenblickliche Betriebsbereitschaft. 
kann also von Fahrzeugen mit Glühkopfmotoren ohne elektrische 
Zündung nicht voll in Anspruch genommen werden. Wenn daher 
für Verkehrsboote usw. aus besonderen Gründen Glühkopfmotoren 
gewählt werden, so empfiehlt es sich, nur solche mit magnet- 
elektrischer Zündung zu nehmen, da diese jederzeit betriebs- 
bereit sind und auch bei geringer Belastung sowie im Leerlauf 


erkaltet. In solchen Fällen wird der Glühkopf eben nicht mehr als | weiter arbeiten. 


Zum Schluß dürften noch über den Brennstoffverbrauch und 
über die Betriebskosten eines Glühkopfmotors folgende Angaben 
Interesse haben. 

Ein Glühkopfmotor mit einer mittleren Leistung von 20 bis 
30 PS. verbraucht etwa 350 g Brennstoff pro PS. und Stunde. 

Bei kleineren Motoren wird dieser Verbrauch etwas höher, er 
steigt bis zu 500 g pro PS,/Stde. für Motoren von etwa 3 PS, und 
weniger Leistung, während der Verbrauch bei größeren Motoren 
noch geringer wird. 

Als Beispiel sei hier ein 25 PS,-Glühkopfmotor gewählt. Dieser 
würde pro Stunde 25 - 0,35 = 8,75 kg Rohöl verbrauchen. 

Rohöl kostet augenblicklich verzollt rund 13 M. pro Doppel- 
zentner, so daß die Brennstoffkosten für eine Betriebsstunde 1,14 M. 
oder pro PS./Stunde rund 0,05 M. betragen würden, was bei der- 
artigen kleinen in der Anschaffung sehr billigen Betriebsmaschinen 
und in Anbetracht der sonstigen vorher schon genannten Vorteile 
der Glühkopfmotoren immerhin als billig bezeichnet werden kann. 


Das Überhitzer-Umschalt- und Absperr-Ventil 
a Triole“, 
Mit Abbildungen, Fig. 272 bis 274. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist ein hiere Ventil fur 
Heißdampfanlagen, das zugleich Leit- und Absperrventil ist und 
eine wesentlich einfachere Rohrleitungsanordnung gestattet als die 
bisher úblichen einfachen Durchgangs- bezw. Absperrventile (beisp. 
vier Flanschverbindungen, gegen elf sonst!). 

Unter der Bezeichnung Uberhitzer-Umschalt- und Ab- 
sperr-Ventil „Triole‘“ wurde vor einiger Zeit ein neues 
Absperr-Organ in der Praxis eingeführt, daß sowohl von Wirt- 
schaftlern als auch von Theoretikern sofort ungeteilte Beachtung 
fand. Die Ursache dafür ist leicht zu verstehen. Die bisher übliche 
Art der Verbindung von Dampfkessel, Überhitzer und Dampf- 
leitung besitzt den Nachteil, daß eine ganze Anzahl Absperrventile, 
Dichtungsflanschen und Rohrformstücke erforderlich sind. (Man 
vergleiche das Beispiel weiter unten.) Diese erhöhen naturgemäß 
die Anlagekosten, erschweren den Einbau eines Überhitzers sowohl 
in eine vorhandene als auch in eine neue zu projektierende Anlage, 
und verursachen dauernde Verluste an Energie. 

Alle diese Übelstände scheint das , Triole-Ventil*, von dem sich 
ein Exemplar, wie hier eingeschaltet sei, im Kesselhaus der 
Weltausstellung für 
Buchgewerbe und Gra- 
phik in Leipzig im Be- 
trieb befindet, zu beseiti- 

gen. Das Ventil besteht 
q (vgl. Fig. 274) aus einem 
dreiteiligen Geháuse, aus 
Siemens - Martin-StahlguB. 
In diesem sind ein Leit- 
ventil und ein Absperr- 
3. 4 ventil untergebracht Das 
Leitventil hat, wie sein 
Name sagt, die Aufgabe, 
y den eintretenden Dampf 
> umzuleiten, dem Absperr- 
ventil dagegen fällt die 
Z7\ Aufgabe zu, die Leitung 
Fi abzuschalten. Nach Ab- 
nehmen der gleichzeitig die 
Deckel bildenden Anschluß- 
Krümmer sind sowohl die 
Ventilteller als auch die 
Ventilsitze zugänglich; ihr 
Nachschleifen verursacht also kaum besondere Beschwerden. 

' Im allgemeinen wird das Ventil auf den Kesselstutzen oder 
auf der Kesselkammer des Überhitzers aufgesetzt, und somit jede 
Belastung der Rohrleitung vermieden. Wie die Erbanerin des Ventils, 
die Firma Albert Sempell in M.-Gladbach, deren Lizenz- 
nehmer für Österreich-Ungarn die Dampf-Armaturenfabrik Hüb- 
ner & Mayer in Wien ist, erklärt, kann man das Triole-Ventil 
aber ebensogut auch an den seitlichen Kesselstutzen anordnen, 
d. h. also in derselben Art wie ein gewöhnliches Absperrventil. 
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Fig. 273. Z. A.: Das Überhitzer-Umschalt- 
und Absperr-Ventil „Triole“. 
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Durch die Anbringung des Ventils an der Naßkammer des Über- 


hitzers wird in den meisten Fällen sich die Zu- und Ableitung 


kurz gestalten, und damit natürlich auch das Gewicht der Rohr- 
leitungsanlage verhältnismäßig gering ausfallen. 

Eine Eigentümlichkeit des Ventils ist die Tatsache, daß es 
eine große Anzahl Anschlußverbindungen erlaubt. Nachstehend 
einige davon: 

Das Triole-Ventil erlaubt drei Absperrungen; des Kessels 
(Fig. 273, Skz. 3), der Sammel- bzw. Hauptleitung (Skz. 4, Fig. 273) 
und des Überhitzers (Fig. 273, Skz. 2 und Fig. 274), sowie drei 
Wageschaltungen (Fig. 273, Skz. 1 u. 2 und Fig. 274). 





zum Uberhilzer D b 


| vom Uberhilzer 


zur Maschine bezw. Hauplleilung 


Fig. 274. Z. A.: Das Überhitzer-Umschalt- und Absperr - Ventil ,, Trio!e*. 


Das Leitventil wirkt auf den Dampf, der in das Ventil eintritt, 
das Absperrventil auf den der aus ihm austritt. 

Fig. 272 gibt drei bisher in der Praxis angewandte Absperrungs- 
weisen der Hauptleitung wieder. Man soll durch Vergleich er- 
kennen, welche Vorteile die Verwendung des Triole-Ventils bietet. 
Angenommen ist ein Batteriekessel mit Überhitzer. Man erkennt, 
daß die Anordnung nach Skz. 1, Fig. 272 drei bis vier Durchgangs- 
ventile, zwei T-Stücke und zwei Krümmer erfordert; im ganzen 
11 Flanschverbindungen. Die Anordnung Skz. 2, Fig. 272 macht 
zwei Durchgangsventile, ein Wechselventil, zwei T-Stücke, zwei 
Krümmer und neun Flanschverbindungen nötig. Die Skz.3, Fig.272 
zeigt dieselbe Anordnung mit einem Triole-Ventil. Außer dem 
Ventil sind hier im ganzen nur vier Flanschverbindungen er- 
forderlich. 

Über die Abmessungen, in denen diese Ventile von den oben- 
genannten Firmen zur Zeit ausgeführt werden, gibt nachstehende 
Tabelle Auskunft. 


| Maße (Fig. 274) 


Durch- Ungefähres ee A et a 
gang Gewicht ¡ A A ET 
mm kg mm 
80 100 | 80 
100 130 100 
125 180 125 
150 235 | 150 
175 315 | 175 
200 | 400 | 200 





Berechnung einer elektrischen Aufzugsmaschine 
fiir einen Personenaufzug mit acht Personen, einschlieBlich Fiihrer. 


Von Ingenieur Max Otto in Leisnig i. S. 
Mit Abbildungen, Fig. 275 u. 276. 


Es soll eine elektrische Aufzugsmaschine fiir einen 
Personenaufzug berechnet werden. Der Aufzug soll imstande 
sein, acht Personen gleichzeitig zu befórdern. 


I. Motor. 


Zum Antrieb des Elektromotors steht Gleichstrom von 220 Volt 
zur Verfügung. Es beträgt die Fördergeschwindigkeit 0,4 m/Sek., 
die Förderhöhe 18 m und die Nutzlast bei acht Personen zu je 75 kg, 
G = 600 kg. 

Schätzt man das Eigengewicht der Fahrbühne zu G, = 550 kg, 
so muß das Gegengewicht, wenn es neben G, noch !/, der Nutzlast 


600 


ausgleichen soll, Gg = G, + = 550 + 2 750 kg schwer sein, 
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Es ergibt sich die zu hebende Last zu: 
Q = G + G, — G, = 600 + 550 — 750 = 400 kg. 
Nimmt man die Verluste an der Schneckenwelle, Trommel- 
welle, den Seilrollen und den Fahrkorb- und Gegengewichts- 
führungen mit 60°/, an, so ist der Wirkungsgrad des Aufzuges: 
n = 0,4 und die erforderliche Leistung des Motors: 


Q-v 400 - 0,4 
"Ba 75-04 da 

Die Benutzung des Aufzuges entspricht einer normalen Auf- 
zugsleistung und wird fiir die vorhandene Betriebsspannung von 
220 Volt ein Gleichstrom - Nebenschlußmotor von 6 PS und n 
== 750 Umdrehungen in der Minute gewählt. Nach einer vor- 
liegenden Liste ist das Anzugsmoment gleich dem 2,5fachen des 
normalen Drehmomentes. Die bestimmte Geschwindigkeit, die 
man dem in Ruhe befindlichen Fahrkorb und Gegengewicht gibt, 
erfordert einen größeren Arbeitsaufwand als die Fortdauer der 
Bewegung nach erlangter Geschwindigkeit: 

Es setzt sich das Gesamtgewicht zusammen aus: 





der Nutzlast . . . . 600 kg, 
dem Eigengewicht der Fahrbühne 550 , 
dem Gegengewicht . 150 , 
1900 kg 
Es ist daher die Masse: m (D an — 193,6 œ~ 194. 
) 


Wählt man eine konstante Beschleunigung von 0,1 m, so ist 
die erforderliche Beschleunigungskraft : 


P=m-p=194-.0,4 = 77,6 kg, 
v=P-t 


me 


ES Es POTASA 211. gp 


ds MISA A get 0 


T = p 


\ ii Ont 

=i 

Fig. 275. Z. A.: Berechnung einer elektrischen Aufzugsmaschine für 
einen Personenaufzug mit 8 Personen, einschließlich Führer. 





erhält man die Zeit, nach welcher der Beharrungszustand mit der 
Geschwindigkeit von v = 0,4 m erreicht wird und zwar: 


m-v 194-0,4 
t= =p = 776 = 1 Sek. 
Es betragt der zuriickgelegte Anlaufweg: 
__ mv? 194.04 9, E 
2.P 2. 77,6 SAM 


Beim Anfahren ergibt sich für die volle Belastung des Auf- 
zuges ein Kraftbedarf an der Motorwelle: 
y —(0+P): y _ 477,6 - - 0,4 
75-7 15-0,4 
Demnach wird das erforderliche Umfangsmoment an der Motorwelle: 








= 6,36 PS. 





N 6,36 
Ma = 716,20 - a "een 6,07 kgm. 
Das Drehmoment des gewählten Motors ist: 
N 6 
Ma = 00014-n ~ 0,0014-750 — 1 Kem 


und das Anzugsmoment : 
M, = 2,5 - Ma = 2,5 - 5,71 = 14,3 kgm, 
was fiir den Anlauf vollstándig ausreicht. 


I. Drahtseile. 
Zur Verwendung kommen: 


2 Lastseile fiir eine Belastung von 600 + 550 = 1150 kg, 
1 Gewichtseil , 


LU » 9 50 9 
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Zerreißt ein Lastseil, so muß das andere Seil noch die Ge- 
samtlast mit zehnfacher Sicherheit tragen. 
Nach einer vorliegenden Tabelle erhält man folgende Seile: 


2 Lastseile von je 14 mm Durchmesser, 186 Drähten von je 
0,8 mm Dicke mit einer Bruchfestigkeit von 13000 kg; 

1 Gegengewichtsseil von 11 mm Durchmesser, 114 Drähten von 
je 0,8 mm Dicke mit 9700 kg Bruchfestigkeit. 

Die beiden Lastseile bieten zusammen eine 20fache Sicherheit 
und sind bei dieser Rechnung die Reibungs- und Beschleunigrungs- 
widerstände nicht berücksichtigt worden. 

Nach der Berechnungsskizze für den Aufzug (Fig. 276) ergibt 
sich die volle Belastung der beiden Lastseile zu 1370 ky, und 
demnach ist die größte erforderliche Umfangskraft an der Trommel: 

1370 — 685 = 685 kg. 

Der Durchmesser der Drabtseil-‘Trommeln und -rollen von Mitte 
bis Mitte Seil ist von der Einzeldrahtstärke d abhängig zu machen 
und beträgt bei häufigen Ablenkungen : 

D = 600 — 1000 - ð. 
Der Durchmesser der Seiltrommel wird mit BOU. ô angenommen, 
D = 800-5 = 800 - 0,8 = 640 ~ 650 mm. 
Es ist zu kontrollieren, ob die sich aus Zug- und Biegungs- 
anstrengung ergebende Gesamtanstrengung die zulässige Grenz- 
spannung nicht überschreitet. 
Ist: S die Zugbelastung des Seiles in kg, 


also : 


Ò , Drabtstärke in cm, 
i, Anzahl der I'rihte, 
D , der Trommeldurchmesser in cm, 


E = 2000000, der Elastizitätsmodul, 
so ergibt de Gesamtspannung : 


ö 1150 3 0,08 
max = ~ 2 ty VE Dee ; a Es 
a 186. j 


Omax == 1236 + 923 = 2159 kloen, 
Hierin gibt das erste Glied die Zugspannung, das zweite Glied 
die Biegungsspannung an. 
Der tragfähige Querschnitt für ein Seil ist: 
de on - 186 = 0,93 cm, 
mithin die Beanspruchung pro Seil: 





f = 


Omax - f = 2159 - 0,93 = 2008 kg. 
13 000 ; i 
Da "le der Bruchbelastung, also 2 2166 kg, zulässig 


ist, so können die gewählten Seile beibehalten werden. 
Für das Gegengewichtsseil ergibt sich: 
750 3 


iz Be 
114. ER S 


= = = 1316 + 923 


== 2239 kg/qcm. 


- 2000000 - 


Omax — 


Der tragfähige Querschnitt ist: 
GE 0,08 * S 
I 4 
und die Beanspruchung des Seiles: 
2239 - 0,57 = 1276 kg. 
Da hier als Gesamtanstrengung '/, der Bruchlast zulässig ist, 


also: a 2 
en 


seil beibehalten werden. 


- 114 = 0,57 gem, 


1940 kg, so kanu auch das gewählte Gegengewichts- 


III. Länge der Trommel. 


Bei einer Förderhöhe von 18 m und einem Trommeldurch- 
messer von 650 mm beträgt die Anzahl der Windungen: 
— H 18" 
IT Dew 065-314 ` 
Die Trommel wird mit schraubenférmig eingedrehten Rillen 
versehen, deren Steigung 2 mm größer ist, als der Seildurch- 
messer, also: s = 14+ 2 = 16 mm. 
Rechnet man zur Schonung der Befestigung bei jedem Last- 
seil zwei und bei dem Gegengewichtsseil drei Lagen aufgewickelt, 
so erhält man, wenn zwischen den Seilwicklungen ein leerer 


Rillengang für ein etwaiges Übereinanderwickeln der Seile frei- 
bleibt, folgende Rillen: 


9. 





Lastseil I zur Schonung der Befestigung . 2 Rillen 
Nutzwickelungen d 
fiir Ubereinanderwickeln . 
Lastseil II zur Schonung der Befestigung . 
Nutzwicklungen . a. 
fiir Ubereinanderwickeln . 


Gegengewichtsseil zur Schonung der Befestigung 


Com © vr ES 
a a a a a 


27 Rillen 
Hieraus ergibt sich die Trommellinge zwischen den Borden zu: 
l = 27-16 = 432 ~ 450 mm. 


IV. Schneckenrad und Schnecke (Fig. 275). 


Nach der Gleichung v = NN erhält man die Umdrehungs- 


zahl der Trommel zu: 


60-v  60-0,4 
= GE E 2 Min. 
nı Don ROT 11,7 ~o 12 per Min 
Die Ubersetzung des Schneckengetriebes ist demnach: 
ee 
ny 12 


Bei eingängiger Schnecke erhält das Schneckenrad mithin 
62 Zühne. Der Kranz des Schneckenrades ist aus Phosphorbronze 
und hat gefräste Zähne, die Schnecke ist aus Stahlguß und werden 
die Gänge aus dem Vollen gedreht. 

Die Teilung des Schneckenrades ermittelt man aus der Gleichung: 





REINE ENG 
t= ON on = N. 
C-Z-X n 
Hierin ist: 
der Wirkungsgrad . . .n= 0,75 
die Umdrehungszahl der Lastwelle. . n =12 
der Festigkeitskoeffizient fúr Phosphor- 
bronze bei kp = 500 kg/qem . . e= 35 
die Zähnezahl des Schneckenrades. . z = 62 
das Verhältnis der Zalnbreite zurTeilung x = 2 


der größte Arbeitsverbrauch beim An- 
fahren. . . . ie E N = 6.86 


Mit diesen We ia 


i 450 65 36 
=; 35 - S sët 18 
t = 11-0 = 34,56 mm. 
Bei 62 Ziihnen bekommt das Schneckenrad einen Teilkreis- 
| zt u vi — 682 mm, 
und die Breite im Teilkreis: b =2.t= 2- 34,56 =~ 70 mm. 
Gibt man dem Schneckenrad A = 4 Arme, so ist die Breite 
derselben an der Nabe: 
yz 7. 3,45 


D, 
n= Pop! Ges = =nT74 mn, 


und am Kranz b, = 0,75 - d = 0,75 - 74 = ~ 56 mm. 
Die Stärke der Arme wird: 
8, = 0,2-b, = 0,2 - 74 = 14,8 ~ 15 mn, 
und die Stärke der Rippen: s == 0,8-s, = 0,8-15 = 12 mm. 
t 34,56 


- 0,75 = 3,45 cn 


us 
< 


durchmesser von: D, = 


Die Kranzstärke wird: Ce m = 17,28 ~ 18 mm. 
Der Zabndruck des Schneckenrades ergibt sich zu: 
_8S-D  1150-650 
P, =---=='- ` == zg. 
rž D, 68) 1096 kg 


Das Drehmoment ist: 
P, R=1096. 34,1 = 37 373 kgem. 
Ist die zulüssige Drehungsbeanspruchung ka = 400 kg für 
Flußstabl, so wird der Durchmesser der Schneckenradwelle: 





a [eR _ 37378 un, 
= =| z NO nm. 
' 0,2-ka V 0,2-400 n: 
Wihlt man für die Ganghöhe der Schnecke h = t = 34,56 mm 
einen Steigungswinkel a == 5°, so ergibt sich aus tga = da $ 
n 
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der Teilkreisdurchmesser der Schnecke zu: 
ot 1-34,56 
=- ern 
mtga 814-1950 ` mn 


Hierin ist bei eingängiger Schnecke iy = 1. 
Der äußere Durchmesser der Schnecke wird: 
da = 130 + 2 - 0,3 t = 150,7 mm, 
und der Kerndurchmesser: 
dx = 130 — 2 . 0,4 t = 102,4 mm. 
Die Gleitgeschwindigkeit im Teilkreis ist: 
_n-d:n _3,14.0,13. 750 
= "60 "" 60 
Das freie Wellenende des Motors hat eine Stärke von 45 mm. 
Der Schneckenwelle gibt man da, wo die Kupplung die beiden 
Wellen verbindet, ebenfalls einen Durchmesser von SE mm. 


= 5 m/Sek. 


= 
Diese Stärken genügen der Gleichung: dg =) 3000 - - - 


welche für Flußstahl als Material nur: 


oo ee 
dg = 9000. 750 = 03 cm wird. 


750 
Für das Kugellager der Schneckenwelle kann die Belastung 


einer Kugel vom Durchmesser dy in = sists 
‘OQ OO 
| 


cm zu po = 30 - ĝo“ bis 50 - dg? an- 
genommen werden. 





i 
Ist das Drehmoment der Schnek- l j ! l 
kenwelle: | | ¡ | 
N 5.38 | KCegergemch0750by: 
Ma = 71620. - = 716,20 - 750 | | 152 Aerbung | 
a al si = 
= 510 kvem, y! N | 
© S | S| | 
und: N j | 
r = 6,5 cm der mittlere A | 
Schneckenradius, | | | 
a = 5° der Steigungswinkel, | | | 
B = 6° der Reibungswinkel, GY i 
so berechnet sich der axiale Druck, st | 
den die Schneckenwelle ausiibt, an: A 600 kg 
nähernd zu: Fohrbihne + 550 - 
M ZE Rerbung» 60 - 
P, = nig d E Gechlemigung + _ 80 - 
TI rte (« +B) 1230kg 
510 voo . 
= cu 405 ku. Fig. 276. Z. A.: Berechnung 


6,5-0,1943 
Das Kugellager zur Aufnahme 
dieses Druckes besteht aus einem 
Laufring, und werden Kugeln von d¿'= 10 mm Durchmesser an- 
genommen. Mit dem kleinsten Wert po = 30- dy? ergeben sich 
also unter der Annahme, daß der Druck P, sich gleichmäßig auf 


die Kugeln des Ringes verteilt: 


S 


einer elektr. Aufeuysmaschinc 
usw. 


= 13,5 œ 14 Kugeln. 


Die Rauchverhütungsvorrichtung ,,Bauart Staby“. 
Von H. Winkelmann, Oberingenieur in Ratibor. 
~ Mit Abbildungen, Fig. 277 bss 280. 


Um eine rauchschwache und zugleich auch wirtschaftliche 
Verbrennung zu erzielen, muß die Luftzufuhr nach dem jedes- 
maligen Beschicken der Feuerung besonders geregelt werden. 
Dies geschieht vorteilhaft unter Verwendung von Oberluft, 
welche man über den Rost oder hinter demselben solange in den 
Gasstrom einführt, bis die frisch aufgeworfenen Brennstoffmengen 
entgast sind. Auf diesem Prinzip beruhen alle sogenannten ,,Se- 
kundär-Luftzuführungsvorrichtungen‘“, welche entweder 
Luft durch zeitweise geöffnete Spalten der Feuertür einleiten oder 
mittels absperrbarer Zufithrungsrohre einer durchbrochen her- 
gestellten Feuerbriicke zuführen. Auch die oft hinter der Feuer- 
brücke angeordnete, durch Schamotteringe begrenzte Verbrennunus- 
kammer mit Oberluftzufuhr gehört hierher. Sehr wichtig ist, daß 
die Menge der eingeführten Oberluft dem jeweiligen Bedarf selbst- 
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tätig angepaßt wird. Ebenso muß die Oberluft so eingeführt werden, 
daß sie mit den Schwelgasen sich innig mischen kann, auch soll 
diese Mischung bereits an einer Stelle vor sich gehen, wo die Tem- 
peraturen zur Entzündung des Gemisches ausreichend sind. 

Diesen Forderungen, zur rechten Zeit eine dem jeweiligen 
Bedarf selbsttätig angepaßte Menge Oberlvft in der rich- 
tigen Weise in den Feuerungsraum einzuführen, ohne daß 
dadurch die Verbrennungstemperatur nachteilig beeinflußt 
wird, kommt die Rauchverhütungsvorrichtung Bauart 
„Staby“ Fig. 277 nach. 











Aondenswasserabfluss 


Fig. 


Die Wirkungsweise dieser Vorrichtung beruht im wesentlichen 
darauf, daß sich bei geöffneter Feuertür ein Dampfbehälter mit 
Kesseldampf anfüllt. Dieser Dampf treibt nach Schließen der Tür 
unter Beimischung von direktem Dampf aus dem Kessel Strahl- 
gebläse, welche Frischluft ansaugen und ein Dampf-Luftgemisch 
von oben her auf die Kohlenschicht in den Feuerungsraum 
blasen. Dabei sind die zugehörigen Apparate so bemessen, daß 
nur bei einer vollen Rostbeschickung der Druck im Dampfbehälter 
bis auf den vollen Kesseldruck steigt. Von der Höhe dieses Druckes 
ist die Blasdauer und die Menge des eingeführten Dampf-Luft- 
gemisches abhängig. Da nun die Öffnungsdauer der Feuertür beim 
Nachfeuern ungefähr der jedesmal aufgegebenen Brennmaterial- 
menge entspricht, ist damit auch die nachher eingeführte Ober- 
luftmenge dem Bedarf selbsttätig angepaßt. Sobald der Inhalt 
des Dampfbehälters erschöpft ist, sind die Gebläse außer Tätigkeit. 
Bei der gewählten Konstruktion tritt dies jedoch erst ein, wenn 
das Feuer durchgebrannt ist und eine weitere Luft- bezw. Dampf- 
zuführung nicht mehr erforderlich, sondern sogar schädlich sein 
würde. Wird längere Zeit nicht nachgelegt, wie dies z. B. bei geringer 
Belastung der Kesselanlage vorkommt, so bleibt auch die Vor- 
richtung selbsttätig solange abgestellt, bis wieder neues Brenn- 
material aufgegeben wird. Gerade darin liegt der Vorteil der vor- 
liegenden Konstruktion gegenüber anderen Ausführungen, bei 
welchen dauernd die gleiche Menge Dampf bezw. Luft in den 
Feuerungsraum eingeblasen wird.. 

Ein weiterer Vorteil ist auch in der Konstruktion der Dampf- 
düsen zu finden. Diese sind innerhalb eines Gebläses angeordnet 
und somit gegen Querschnittveränderungen und Verbrennen gut 
geschützt. Erfahrungsgemäß spielt der richtige Querschnitt der 
Düsen für die zuverlässige Wirkung der Anlage eine große Rolle. 

Zu der Rauchverhütungsvorrichtung gehören ein: 

a) Hauptabsperrventil, 

b) Steuerventil mit Antriebseestänge, 

c) Dampfbehälter, oder 

d) mehrere Gebläse mit Schalldämpfer, und 
e) mehrere Winddüsen mit Rohrleitung zum Gebläse. 

Das Hauptabsperrventil kann als Durchgangsventil oder Eck- 
ventil den jeweiligen örtlichen Verhältnissen angepaßt werden. 

Das Steuerventil (Fig. 278) besteht aus einem Gehäuse a, in 
welchem ein Ventil b vorgesehen ist, das mit Hilfe seiner Spindel o 
und eines Antriebsgestänges von der Feuertür her betätigt wird. 
Ein zweites Ventil d wird vom Kolben e überwacht, der durch 
die Feder f gespannt wird. ‚Das Umführungsventil g ist durch 
einen Handgriff h verstellbar. Mit Hilfe der Schraube i kann 
der freie Querschnitt der Bohrung k fein eingestellt werden. 

An die Kammer I ist die Frischdampfleitung angeschlossen. 
Von dieser aus gelangt der Dampf in die Kammern II und ITI. 
Letztere (III) steht durch die beiden Seitenkanäle | mit Kammer IV 
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277. Z. A.: Die Rauchverhütungsvorrichtung „Bauart Staby“. 


in Verbindung, von der aus eine Bohrung m zur Kammer V leitet. 
Aus der Kammer VI führt eine Verschraubung, in der mehrere 
Bohrungen n ringförmig angeordnet sind, zum Gebläse, während 
an die Kammer IV der Dampfbehälter angeschlossen ist. 

Sobald die Feuertür geschlossen ist, nimmt der Kegel b die 
gezeichnete Stellung ein. Wird die Feuertúr geöffnet, so wird mit 
Hilfe der Antriebsgestánge und der Spindel c auch das Dampf- 
ventil b geöffnet, und zwar so weit, daß durch den kolbenartigen 
Bund des genannten Ventils die Offnung zwischen Kammer I und 
If nahezu dampfdicht abgeschlossen wird. Durch die Lángs- und 
Querbohrungen des Ventiles b strémt jetzt der Dampf aus 
der Kammer I in die III, durch die Seitenkanále | zur Kam- 
mer IN und von hier aus zum Dampfbehálter, so daß dieser 
sich allmählich füllt. Dabei steigt der Druck im Behälter 
und in der Kammer V über dem Kolben e, so daß dieser 
gegen den Druck der Feder f das Ventil d öffnet. 

Wird die Feuertür geschlossen, so nimmt das Ventil b 
wieder die gezeichnete Stellung ein, und es ist damit der 
Dampfzutritt zum Behälter abgeschlossen. Durch den in der 
Kammer V herrschenden Druck ist das Ventil d geöffnet, so 
daß direkter Dampf aus der Kammer I zu den Kammern II 
und III gelangen und so das angeschlossene Gebläse be- 
tätigen kann. Dabei wird der Dampf aus dem Behälter, 
der durch die einstellbare Bohrung k und die Bohrungen n 
ausströmt, zum Betriebe des Gebläses mit verwendet. Hier- 
durch sinkt allmählich der Druck im Dampfbehälter, also auch 
in den Kammern IV und V. Infolgedessen entsteht in der 
Kammer V ein Überdruck unter dem Kolben, so daß dieser auf- 
gehoben wird, und dabei das Ventil d solange drosselt, bis das 
Gleichgewicht über und unter dem Kolben wieder hergestellt ist. 
Der Vorgang spielt sich also so ab, daß mit dem Sinken des Druckes 
im Dampfbehälter der zum Betriebe des Gebläses verwendete 
direkte Dampf ständig auf denselben Druck wie er im Behälter 
herrscht, gedrosselt wind: bis schließlich, wenn der Druck im Be- 
hälter ganz geschwunden ist, jede Tätigkeit des Gebläses aufhört. 

Die Blasdauer ist mit Hilfe der Stellschraube 1 an jeder Kessel- 
anlage der jeweiligen Beanspruchung anzupassen. 

Beim Schüren, wo schon bei geöffneter Feuertür starke Rauch- 
bildung sich zeigt, wird mit Hilfe des Handgriffes h das Umführungs- 
ventil g geöffnet und so das Gebläse abgestellt. 

In der Kammer III ist ein Ablasspfropfen o vorgesehen, um 
die sich ansammelnden Unreinigkeiten ablassen zu können. 

Der Dampfbehälter wird der Größe der Feuerung angepaßt. 
Er wird am zweckmäßigsten auf dem Kessel montiert, damit die 
Kondensverluste möglichst gering werden. 








Fig. 278. Z. A.: Die A „Bauart Staly“. 


Das Gebläse besteht qus einem Gehäuse a (Fig. 279), in dem 
eine Danıpfkammer b vorgesehen ist. Aus dieser tritt der Dampf 
durch eine Düse c in a ein, saugt Luft an und führt sie mit großer 
Geschwindigkeit durch die engste Stelle des sich konisch ver- 
jüngenden und wieder erweiternden Gebáuses a. r 

Am Lufteintritt des Gebläses ist ein Schalldämpfer angebaut, 
der mit Koks gefüllt ist. 

Die Lufteintrittsöffnungen zwischen Schalldämpfer und Ge- 
bläse sind durch zwei Blechkappen e verschließbar, die durch zwei 
Federn f geschlossen gehalten werden. Die Klappen drehen sich 
um einen Bolzen g, der mit einem Ventilkörper h fest verbunden 


ist. Die Feder 1 hált das Ventil in der gezeichneten Stellung fest, 
solange kein Druck in der Kammer b herrscht. Bekommt aber 
diese Kammer vom Steuerventil her Dampf, so wird durch die 
kolbenartige Wirkung des Ventils h dieses auf seinen Sitz gedriickt, 
und damit werden die Klappen o in die punktierte Lage gebracht. 
Verschwindet der Dampfdruck in der Kammer b, so wird durch 
die Feder i der Ventilkegel h angehoben und wieder in die gezeichnete 
Lage gebracht. Infolgedessen schließen die Klappen e die Luft- 
eintrittsöffnungen zum Gebläse ab. Die Federn f sind so stark 
bemessen, daß keine kalte Oberluft in die Feuerkiste eingesaugt 
werden kann, wenn die Gebläse außer Tätigkeit sind. 

Die Winddüsen sind in Fig. 280 dargestellt. Sie haben eine 
derartige Neigung, daß der in die Feuerkiste eingeblasene Luft- 
strahl direkt auf die Kolbenschicht bläst. Seitliche Leitfláchcn 
in den Düsen sorgen für eine genügende Verteilung der Luft übcr 
die ganze Breite der Roste. 

Die Anordnung der Zubehörteile und Rohrleitungen richtet 
sich nach den örtlichen Verhältnissen. 

Das Dampfabsperrventil wird zweckmäßig oben am Dampf- 
dom angebracht, um trockenen Dampf zu bekommen. 

Wie aus Fig. 277 ersichtlich, wird für jedes Flammrohr eine 
vollständige Vorrichtung, die unabhängig von der anderen arbeitet, 
vorgesehen. Gebläse und Steuerventile sind seitlich am Kessel 
eingebaut. Die Winddüsen ragen mit einem entsprechenden Nei- 
gungswinkel in den Feuerraum hin- 
ein und sind mit dem Austritts- 
stutzen der Gebläse durch einen 

Gußkrümmer verbunden. Die 
Dampfbehälter sind in diesem Falle 
oben auf dem Kessel angeordnet. 
Es ist beim Einbau der Vorrich- 
tung stets darauf zu achten, daß 
die Rohrleitungen von Dampfab- 
sperrventil und Dampfbehälter zum 
Steuerventil, sowie die Leitungen 
vom Steuerventil zu dem Gebläse 
mit starkem Gefälle verlegt werden, 
so daß der tiefste Punkt des 
Systems im Gebläse liegt, wo eine 
selbsttätige Entwässerung vorgc- 
sehen ist. 

Die Handgriffe für die Um- 
fihrungsventile an den Steuer- 
ventilen müssen zugänglich sein. 
Die Gestänge zwischen den ein- 
zelnen Feuertüren und Steuerven- 
tilen sind so einzurichten, daß bei 
ganz geöffneter Tür das Ventil b 
(Fig. 277) des Steuerventils gleick- 
falls ganz geóffnet und beim Schlic- 
Ben der Feuertür wieder geschlo: 
sen wird. 

Alle Rohrleitungen sind bei der 
Montage durch Ausblasen mit hoch- 
gespanntem Dampf gründlich zu 
reinigen. 

Zum Anstellen der Vorrich- 
tung genügt es, das Dampfabsperr 
ventil zu öffnen, die Anlage ar- 
beitet dann während des Betriebes 
durchaus selbsttätig, d. h.: werden 
die Feuertüren geöffnet, so füllen 
sich die Dampfbehälter mit Dampf und es entspricht der darin 
sich bildende Druck der Öffnungsdauer der Türen. Bei nor- 
maler Rostbeschickung erreicht der Druck im Dampfbehälter 
dieselbe Höhe, wie im Dampfkessel. Gleichzeitig blasen bereits 
die Gebläse ganz schwach; beim Schließen der Türen blasen sie 
jedoch voll. Hierbei öffnen sich die Lufteinlaßklappen an den Ge- 
bläsen und es wird ein Dampf-Luftgemisch mit kräftigem Strahl 
von oben her auf die glühende Kohlenschicht geblasen, so daß die 
aufsteigenden Schwelgase gründlich mit Luft vermischt und wieder 
auf die glühende Kohlenschicht herabgedrückt werden, wo sie 
vollkommen verbrennen. 
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Fig. 279. Z. A.: Die Rauch- 
verhütungsvorrichtung „Bauart 
Staby*. 
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Wahrend die Gebláse arbeiten sinkt der Druck in den Dampf- 
beháltern stándig und damit auch der Druck des Betriebsdampfes 
für die Gebläse, so daß mit der fortschreitenden Entgasung des 
Brennmaterials immer weniger Oberluft in den Feuerraum ein- 
geführt wird, bis schließlich der Druck in den Dampfbehältern 
ganz geschwunden ist und damit die Tätigkeit der Strahlapparate 
aufhört. Es schließen sich alsdann die Lufteinlaßklappen an den 
Gebläsen, während gleichzeitig die Entwässerungsöffnungen für das 
Rohrsystem freigegeben werden. Die Blasdauer wird mit Hilfe 
der Stellschraube am Steuerventil so eingestellt, daß die Kohle 
durchgebrannt ist, bevor die 
Tätigkeit der Gebläse auf- 
hört. Dadurch, daß man die 
Stellschraube weiter hinein- 
schraubt, wird die Blase- 
dauer verlängert, durch 
Herausschrauben wird sie 
verkiirzt. 

Beim Nachschiiren emp- 
fiehlt es sich, mit Hilfe der 
Handgriffe an den Steuer- 
ventilen die Gebláse anzu- 
stellen und nach beendetem 
Schúren wieder abzustellen. 
Werden die Fenertiiren nur 
kurze Zeit und nicht voll- 
stándig geóffnet, um die 
Feuer zu beobachten, so 
bleiben die Gebläse außer Tätigkeit. Bemerkt man während 
des Betriebes, daß die Wirkung der Rauchverhütungsvorschriften 
sich verschlechtert, go sind alle zugehörigen Apparate und Rohr- 
leitungen nachzusehen und etwa angesammelte Unreinigkeiten 
zu entfernen. Auch empfiehlt es sich, die Ablaßpfropfen an den 
Steuerventilen in längeren Zwischenräumen einmal zu lösen. 

Zum Schluß seien die Eigenschaften des Stabyschen Rauck- 
verhiitungsprinzipes noch kurz wie folgt zusammengefaßt: die 
Vorrichtung besteht aus verhältnismäßig einfachen Einzelteilen. 
Das Prinzip selbst eignet sich für jede Kesselart und gestattet auch 
während des Betriebes eine Kontrolle der einzelnen Teile. Weiter 
arbeitet die Vorrichtung selbsttätig, die eingeführte Oberluftmenge 
paßt sich dem jeweilig aufgegebenen Brennstoffgewicht selbsttätig 
an. Die zum Betrieb der Vorrichtung erforderliche Dampfmasse 
ist verhältnismäßig gering und erschwert keinesfalls die Dampf- 
haltung. In manchen Fällen bedeutet die erzielte Rauchvermin- 
derung nicht nur eine Beseitigung der hiermit verbundenen äußeren 
Übelstände, sondern zugleich eine Verringerung des Kohlenver- 
brauches. Dabei ist allerdings Voraussetzung, daß auch bei der 
Stabyschen Vorrichtung die einzelnen Vorteile bei jener Kessel- 
anlage besonders herausgeholt bezw. erforscht werden. Im allge- 
meinen wird man mit einer etwas höheren Brennstoffschicht zu 
feuern haben, als ohne diese Vorrichtung. Arbeiten Kessel, be- 
sonders Rauchrohrkessel ausnahmsweise schwach belastet und mit 
dementsprechend geringer Brennstoffhöhe, so ist hier und da ein 
geringes Undichtwerden der Rohrbördelungen beobachtet worden. 
Man wird daher in solchen Fällen gut tun, den Betrieb der Vor- 
richtung entweder ganz einzustellen, wie dies bei der dann zu be- 
obachtenden geringen Rauchentwicklung ohnedies geboten ist, oder 
aber die Blaswirkung so weit als möglich zu verkleinern. Dagegen 
sei ausdrücklich bemerkt, daß sich bei normalem und angestrengten 
Kesselbetrieb mit der Vorrichtung Anstände nicht ergeben haben. 





Fig. 280. Z. A.: Die Rauchverhütungs- 
vorrichtung „Bauart Staby". 


Der Wert" des Wortes „Versucksgarantie‘“. 


Zusammenfassung. An einem Zahlenbeispiel wird gezeigt, 
welchen wirklichen Wert die Behauptungen bezgl. der Resultate 
der Versuche und die darauf fußend gegebenen Garantien haben, 
— sie sind wertlos —. 


Leistung und Brennstoffausnützung beim Dampf- 
kessel werden durch Versuche festgestellt, und zwar 
liegen für die Vornahme solcher Versuche aufgestellte Normen 
zugrunde. 

Ausführlichen Aufschluß wie solche Versuche vorzunehmen 
sind, gibt Band 29 der „Bibliothek der gesamten Technik*. 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


Betrachtet man solche Verdampfungs- und Leistungsversuche, 
welche von den Firmen ,schón* zusammengestellt sind, so wird 
man finden, daß viele wesentliche Punkte, welche zur Kontrolle 
dienen, darin gar nicht enthalten sind, ein Vergleich also un- 
möglich wird! 

Am schlimmsten ist es mit den Versuchen in dem Falle be- 
stellt, wo ein Apparat „als dampf- und kohlensparender* oder 
„mehr Dampf schaffender und weniger Koblen brauchender“ an- 
gepriesen wird. In einem solchen Falle wird ein Versuch mit 
und ein Versuch ohne den Apparat vorgenommen und beide, 
einander gegenübergestellt, ergeben Zahlen, die sich sehr wider- 
sprechen und denen man deutlich die ,Schiebung* für den 
„Wunderapparat“ anmerkt. 

Es soll meine Aufgabe sein, demnächst eine Reihe derartiger 
Versuche kritisierend hier zu behandeln. Für heute mag der Aus- 
druck: 


„Gesamtnutzeffekt der Dampferzeugunesanlage® 


einmal kritisch beleuchtet werden. 

Für eine große Anlage, welche mit moderner Feuerung, 
ferner mit Überhitzer und ‘Bonen sei ausgerüstet. ist, wird eiu 
Nutzeffekt von „85 bis 900/,* garantiert und zwar bei „bohen 
quantitativen Leistungen“. 

Diese Zahlen wirken bestechend und sehen duch im rechten 
Licht betrachtet etwas anders aus. Am besten kann man, um 
den Nutzeffekt des Kessels mit Überhitzer und Km zu 
kontrollieren, die Rechnung rückwärts aufmachen, indem man den 
unvermeidlichen Schornsteinverlust aus der Temperatur der Alı- 
gase und des Koblesäuregehaltes der Abgase berechnet und die 


ebenfalls unvermeidlichen Verluste durch Unverbranntes, Strah- 
lung usw. berücksichtigt. 
Der Verlust V durch abziehende Heizgase kann man, wenn 


die Zusammensetzung des Brennstoffes bekannt ist, aus der Ver- 


bandsformel, welche lautet: 


C H+W)\ 
v= (0,82 y gop + 048 9 don Jaro 


berechnen, während sich der Heizwert H des Brennstoffes nach 
der Verbandsformel: 


= 810 + 290 (H + g)+258—6w ergibt. 


Liefert die Brennstoffanalyse folgende Werte: 
C = 74,86 Ta, H = 4,29 fo S = 1,28 o, W = 2,43 Yon 
Asche = 6,12%/,, O + N = 11,02°/,, 
und war die Temperatur der abziehenden Rauchgase T = 270% C 
und die der eintretenden Luft unter dem Rost t= 20°C, ferner 
der CO, - Gehalt der Rauchgase 10°/, und der O -Gehalt 90 
so wird der Verlust durch abziehende Rauchgase: 


0,32 - 74,86 4,29 + 2,13 
dl 0535-10 + DAD DT jun 
= 1187 WE. 
Der Heizwert der Koble berechnet sich zu: 
H = 81- 74,86 + 290 (4,29 — 1,25) -|- 25 . 1,28 — 6 - 243 





Je — 20) 


= 6962 WE, 
mithin entsprechen: 
1187 
= d — 170! 
1187 WE = 6962 100 = 17", 


Verlust vom Heizwert der Kohlen. 
- Nicht immer ist der Heizwert des Brennstoffes bekannt und 
dessen Zusammensetzung, so daß zur Beurteilung des Verlustes 
ein anderer Weg eingeschlagen werden muß. Mit ziemlich ge- 
nauer Methode läßt sich der Verlust v in den abziehenden Heiz- 
gasen für Steinkohle nach der Formel y = 0,67 E 
== 

nach der Formel v = 0,73 


Wi und fúr Braun 


anión 


kohle 


Die Kontrolle vorstehenden Beispiels nach der Formel: 


v = 0,67 e ergibt: 


EE Se 75% 
= WH SES 1 
mithin fiir die Praxis ausreichend genau. 


v = 0,67 - - 





Nachstehend sind die Verluste für Steinkohle und Braunkohle 
für Temperaturen von 400 bis 150°C und für einen CO,-Gehalt 
der Rauchgase von 12 und 10°, zusammengestellt. Auch der 
Restverlust für Unverbranntes, Strahlung usw. sind für die ein- 
zelnen Kesselsysteme angegeben. 




















Steinkohle S Braunkohle 
T t T—t 
= 0,67 Sa | == H == 5 
V ’ k | Vv ‚3 k 
T = 400, 375, 350, 325, 300, T —= 400, 375, 350, 325, 300, 
275, 250, 225, 200, 175 275, 250, 225, 200, 175. 
t=25 k= 12%; .t=25 k= 12°; 
‚„ 400 — 25 | 400 — 25 Se 
dEr GE ës 0,38. ue = 22,71 
375 — 25 375 — 25 
== 7 — 1949 == e- = Oe 
0,67." , 19,4 Caen 21,2% 
ra 9 50 — 23 
en: er 967) 
12 12 
_ 335 — 2h = 3235 — 25 i 
= (0,67 - - 12 = 16,75 = 0,73 - 19 - = 18,25 
300 — 25 300 — 25 
— 0,67 - — 15,34 — 07 = 16,7 
12 ) | 0,73 - 12 1 ‘ 
275 25 A 5—27 
= 0,67 - de ” — 13,95 | E 5 a 
eg OOD. ne, 9 250 — 25 : 
= 0,67 - j: == Ban. == 0,73 12 = 13,65 
22-25 225 — 25 
= 0,67 - — 11,12 —073.7 zm 12, 
6 12 0,73 12 12,11 
200 — 25 | 200 — 25 
Seen AER a=. == 07 == . == ‚58 
175— 25 CN 17525 
== var E == e == 2 
= 0,67. 7, 83 | 0,73: 19 9,12 
2 _. 275 —25 m 
v= 0,67- == 16,75 v =0,73- ==, — 18,25 
250==05 250 — 25 
— 067. BE — 1507 —(13-- --— == 2 
fen 15,07 0,730 16,4 
225 — 25 — 25 
= 0,67 - ES 13 4 | == 0,73 SE | oom 14,6 
10 10 
200 — 25 200 — 25 
— 0 67 A SS ne a = Weg e —--— — =: pm pm 
, 10 11,7 0,03 10 (KR 
175— 25 175 — 25 
men 0 D - = z e r — — r 
pu, 10,05 0,78 - == 10,95 
150 — 25 150 — 25 
= 0.67. -—  =83 —(73:- - zs ON 
a 10 8, 7 | 0,78 10 9,17 


Restverluste fiir Unverbranntes, Strahlung bei Cornwallkesseln 
8 bis 10°/,, bei Komb. Kesseln 5 bis 7/5, bei Wasserrohrkesseln 
7 bis 9%) und bei Steilrohrkesseln 3 bis 5°/,. 

Sollen nun 90°/, Nutzeffekt in der Dampferzeugungsanlare 
nachgewiesen werden, so müßte bei einem Steilrobrkessel mit 
3 bis 5%, Restverlust — 4°/, im Mittel — eine Abgas- 
temperatur von 110% C bei einem Kohlensiuregebalt 
von 12°, vorhanden sein, was ausgeschlossen ist. Ein 
natiirlicher Schornsteinzug ist bei einer so niedrigen Gastemperatur 
nicht möglich, da den Gasen der nötige Auftrieb infolge der 
geringen Gastemperatur fehlt. Bei künstlicher Zuganlage wäre 
wohl die niedrige Temperatur zu erreichen, dafür kommt aber 
die Dampfmenge für das Gebläse in Abrechnung. Es ist für eine 
moderne Dampterzeugungsanlage bestehend aus Kessel, mechan. 
Feuerung, Uberbitzer und Ekonomiser unter Berücksichtigung der 
beim Versuch nicht zu vermeidenden Beobachtungsfehler nicht 


mehr als 83 "', bei Normalleistung der im Brennstoff enthaltenen 
Wirmemenge herauszuholen. Versuche die mehr ergeben enthalten 
keine zuverlässigen Zahlen — und können Anspruch auf Genauir- 


keit nicht machen. 

Man sieht also schon aus diesem Beispiel, 
tischen Wert die ,Versuchsgarantien* haben! 
werden meine Behauptung noch mehr erhärten! 


welchen prak- 
Weitere Beispiele 
F. K. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


47. Jahrgang. Nr. 26. Begründet von W. H. Uhland. 25. Juni 1914. 
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Über Rektifizierapparate. passierend, rektifiziert werden. Durch die siebartig durchlochten 

Von Ingenieur Max Saalfeld in Mittweida. Böden D, mit Kapsel und Rücklaufrohr versehen, wird die Kolonne 

it Zeich Tafel 27, e Abbild | Fig. 281 u. 282. in eine entsprechende Anzahl Abteile zerlegt. In jedem Abteil 
ee. ogee ee “ findet eine Verdampfung und Kondensations-Operation statt, 
indem die Dämpfe der Fraktion des vorhergehenden Bodens eine 
Aufkochung des folgenden vornehmen. Die Dämpfe des letzten 


Zusammenfassung. An Hand sehr ausführlicher Konstruktions- 
zeichnungen werden ein in Kupfer und ein in Schmiedeisen aus- 
geführter Rektifizierapparat neuerer Bauart in ihrer Einrichtung 








und Wirkungsweise beschrieben. Es und höchstgelegenen Bodens ge- 
pangel a nee Bad eet N BEER TER langen durch das Übersteigrohr E 
für „fraktionierte Destillation”. ës +O in den Kondensator F von 6 m? 


Kihlflache. Hier werden alle hóher 
siedenden Ole niedergeschlagen und 
durch das Riicklaufrohr G dem 
oberen Boden in der Kolonne 
wieder zugefúhrt. Von diesem 
flieBt das Kondensat im Gegen- 
strom zu den aufsteigenden 
Dämpfen solange von Boden zu 
Boden nach unten, bis es wieder 
zur Verdampfung kommt. 

Auf dem Wege nach unten 
gibt das Kondensat seine leicht 
siedenden Bestandteile immer mehr 
ab und reichert somit die auf- 
steigenden Fraktionsdämpfe mit 
den leicht siedenden Bestandteilen 
an. Es wird somit das zu frak- 
tionierende Olgemisch, vom unteren . 
Boden anfangend, von Boden zu 
Boden in höher- und niedersiedende 
Bestandteile zerlegt, so daß bei. 
einer genügenden Anzahl von Bö- 
den eine volle Trennung der ein- 
zelnen Fraktionen des Ölgemisches 
erreicht wird. 

Die leicht siedenden Dämpfe 
gelangen aus dem Kondensator 
in den Kühler H, wo sie voll- 
ständig kondensiert werden um 
schließlich durch aie Vorlage I 
mit einer Temperatur von 12° C 
abzulaufen. 

_ Die näheren Einzelheiten des 
Apparates sind aus den Konstruk- 


Für die Destillation, zur Tren- 
nung eines Flüssigkeitsgemisches 
ın einzelne Mengen von bestimm- 
ter Siedetemperatur (fraktionierte 
Destillation), werden Destillier- 
Apparate benutzt, die in einer 
Operation einemehrfacheVer- 
dampfung und mehrfache 
Kondensation der Flüssigkeit 
vornehmen. 

Der vollkommenste Apparat 
zur ,,Fraktionierung” von Flüssig- 
keiten ist der sogenannte Rek- 
tifizier-Apparat. Er besteht 
in seinen Hauptteilen aus der 
Destillierblase, der Rektifikations- 
kolonne, dem Kondensator und 
dem Kühler mit Vorlage. 

Die Verwendung der Appa- 
rate ist eine vielseitige und richten 
sich Konstruktion, sowie das als 
Baustoff zu benutzende Material 
nach dem zur Verarbeitung kom- 
menden Produkt als Spiritus, 
Äther, Benzin, Benzol, Rohessig- 
säure, Glyzerin, Fettsäure, Mineral- 
öl und Pflanzenöl. 

Auf Tafel 27 und Abbildungen 
Fig. 281 und 282 ist ein Rekti- 
fizier-Apparat für Pflanzenöl 
in zwei Ausführungen ganz aus 
Kupfer, Fig. 1 bis 16, und ganz 
aus Schmiedeeisen, Fig. 17 
bis 30, für eine Leistung von tionszeichnungen und die beiden 
1660 kg Pflanzenöl in 24 Stunden Abbildungen zur Genüge ersicht- 


dargestellt. Das spez. Gewicht des ur oe lich. 
Oles schwankt zwischen 0,81 und | Fig. 281. Z. A.: Uber Rektifisierapparate. 


0,82 und werden diejenigen Destillate abgesondert, die in den | Berechnung und Entwurf einef eingleisigen eisernen 


Grenzen von 75° und 140° C destillieren. Die Destillation des Öles e ir Ge 
ergibt einen Rückstand von 80%, so daß die übrigen 20% vom Eisenbahnbriicke von 12 m Stiitzweite. 


allgemeinen Quantum des Oles auf diejenigen Destillate fallen, Von Dipl.-Ing. Stübner in Neustadt 1. M. 
die unterhalb oder oberhalb der erwáhnten Temperaturen ab- | Mit Abbildungen, Fig. 283 bis 287. 
gesondert werden. Um das Maximum und Minimum der Tem- (Fortsetzung und Schlaß aus Heft M.) 
peratur nach Belieben abzuändern, erfolgt die Destillation des Die größte Querkraft Q ist gleich dem Auflagerdruck A und 
Öles in der Blase mittels direkten oder Retour-Dampfes in ge- | zwar ergibt sich: 
schlossener Dampfschlange. | a) Aus ständiger Last: | 
` In der Destillierblase A von 1300 mm Durchmesser und 1200 mm A. = 12. (1830 + 44 -L) — 1200 600 = 
zylindrischer Hohe wird das eingefüllteÖl auf die Siedetemperatur er- gf d + u 


hitzt. Die sich entwickelnden Dämpfe treten durch den zylindrischen 


_ 22300 — 1200 
Behälter B in die Kolonne C, in welcher sie, dabei 40 Siebböden 


Ap = 








+ 600 = 5275 + 600 = 5875 kg. 
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6) Aus Verkehr (Fig. 283, Skz. 1): 
8,5 (10,5 + 9,0 + 7,5 + 6,0) + 6,5 - 1,5 





Abb 

IH 12,0 
A, = 8,5 + 24,1 = 32,6 t, | 
A, = 32 600 kg. 


Q = A = A, +A, = 5875 + 82600 ~ 38 500 kg. 
2- 2,3-1,2- 729 499572 _ 16.3 
SO BO en 


Da dieser Wert größer als 5-d = 5- 2,3 = 11,5 em ist, so 
erúbrigt sich jede weitere Berechnung. Es soll also die Niet- 
teilung in den 
vertikalen Gurt- 
winkelschenkeln 
das Maß von 
115 mm nirgends 

überschreiten. 
Der Abstand der 
Niete in den Gurt- 


t< 


platten braucht 
nicht errechnet zu 
werden, weil er 


sich größer als 
die eben erwähn- 
ten Maße ergibt. 
Da diese Nieten 
versetzt angeord- 
net werden, so 
ergibt sich für sie 
dieselbe Teilung. 

Der Haupt- 
träger ist länger 
als 12,0 m, und 
es ist üblich, Steh- 
blech, Gurtwinkel 
und Lamellen zu 
stoßen, sobald sie 
länger als 12,0 m 
sind. Der Grund liegt darin, daß sich kürzere Stücke leichter be- 
arbeiten und transportieren lassen, so daß die Kostenersparnis 
bei weitem den Geldaufwand für einen Stoß überwiegt. Natürlich 
sind für die Stoßanordnung auch mit die größten Walzlängen maß- 
gebend. 

Es sind also für das vorliegende Beispiel Stehblech, Gurt- 
winkel und die eine untere Platte, welche ja ganz durchgeführt 
werden soll, zu stoßen. 





Fig. 282. Z. A.: Über Rektifizierapparate. 


ei Stehblechstoß (Fig. 283, Skz. 2). 


Die Stoßdeckungen sollen für die Mitte des Trägers berechnet, 
aber dort ausgeführt werden, wo die erste Gurtlamelle ungefähr 
ihr theoretisches Ende erreicht und zwar versetzt, d. h. Steh- 
blechstoß rechts, Gurtwinkel- und Gurtplattenstoß links von der 
Mitte des Hauptträgers. 

Das Moment, welches an der Stoßstelle auf das Stehblech 
entfällt, berechnet sich nach der Gleichung: 

ö-h,3 

| Me We, 
darin bedeutet: o die Beanspruchung des Stehbleches an der 
äußersten Kante = 790 kg/cm?, W, das Widerstandsmoment des 
Stehbleches in cm8, d die Stärke des Stehbleches = 1,2 cm, hs die 
Höhe des Stehbleches = 115 cm, h die Höhe des ganzen Trägers 
= 119,8 cm. 
1,2-1158 
EN 6 -119,8 


Damit wird die Beanspruchung: 


= 200000 cmkg. 


1. der zwei Stoßlaschen: 


Ms 2000 000 , 
> — 560 kg/cm?, zul. 810 keem? 








2.-18-912 


*) Widerstandsmoment der Stoßlaschen. 


202 








2. der Stoßniete: 
x 1 Ms 
Für Laibungsdruck . k, =f. 38.3 
» Scherspannung . k =f. A l 
25 a ha 


Die letztere Gleichung ist nur zu benutzen, wenn ô> 0,8 d. 
In diesen Gleichungen bedeutet: d den Nietdurchmesser in cm 
= 2,3 cm, bh den Abstand der äußersten Niete in der ersten 
Reihe = 82 cm, ð und M, wie vorhin, f ergibt sich aus der folgen- 
den Tabelle: 


Nietung: einreihig zweireihig dreireihig vierreihig 
„se=) LECH | 2@—) | §@—1 
~ n(n-+ 1) n (2 n — 1) n? | n (2 n — 1) 


n Anzahl der Niete in der ersten Reihe n = 11. 


Nach der beigefügten Fig. 283,2 ist die Stoßnietung drei- 
reihig, also: 
ae — 20 


i= a a 0,165 und 
1 2 000 000 
== A AA E AR ey 2 
k, = 0,165 53.12 30 = 1458 kg/cm?, 


zulässig: 2 - 729 — 1458 kg/cm?. 


Die Stoßdeckung des Stehblechteiles, der unter den Gurt- 
winkeln liegt, ist als Zugabe zu betrachten. 


ß) Gurtwinkelstoß. 


Die Winke» 120-120-138 mit F == 29,7 cm? werden hier 
zweckmäßig durch Winkeleisen 110-110-14 mit F = 29,0 cm? 
gestoßen. Der Flä- IE" 
chenunterschied ist 
belanglos. Setzt 4 
man voraus, daß die 
Schertragkraft der 




























Niete maßgebend 2. 
ist, so ist nach den A" 
preußischen Vor i ET 
schriften für die — 
Spannung der Niete + TIE A és 4 
nur ?/,, der für die Py? l et : 
Hauptträgerteile + + Pech SE 
erlaubten Spannung X + + +ı+ at E 
zugelassen. Mit- $ tti ae N 
hin wird die Niet- N Het ® S 
zahl: EN FEIER +12 N 
10-F Sat Zb D. s 
mea” fo eT ae 
9. 4 E EAE ; 
A d Sé | + y 
also hier: + ++ +7 
__10.29 
Lag EE 2,3? z 
4 Fig. 283. Z. A.: Berechnung und Entwurf einer 
AR eingleisigen eisernen Eisenbahnbrücke von 12 m 
wre Stützweite. 


y) Gurtplattenstoß. 

Die Deckplatte erhält denselben Querschnitt wie die zu 
stoßende Lamelle 280.13. Die Nietzahl, die zum Anschluß der 
Deckplatte je auf beiden Seiten des Stoßes erforderlich ist, be- 
rechnet sich wie unter $: 

_ 10-F 10.28.1,3 


was 2 
En E d 


= 9:8 =o 10. 





Es ist hier nur die eine obere Lamelle 280-138 gestoßen. 


5. Die Verbände. 

Als Verband kommt hier nur einer in Frage und das ist 
der Windverband in der Untergurtebene, der bestimmt ist, die 
horizontal wirkenden Windkräfte und die Seitenstöße der Fahr- 
zeuge aufzunehmen und in die Widerlager zu leiten. 


„Die Windverbände erhalten in der Regel parallele Gurtungen 
und werden nach Möglichkeit, wie auch hier geschehen ist, so 
gelegt, daß die Gurtungen der Hauptträger zugleich Gurtungen 
und die Querträger der Fahrbahn die Pfosten des Verbandes sind 
(Fig. 284 u. 285). 

Bei dieser Anordnung ändert sich an den Gurtungen des 
Hauptträgers nichts. Es muß aber auf die Zusatzspannung durch 
die wagrechten, quer zur Brückenachse wirkenden Kräfte Rück- 
sicht genommen werden; ebenso muß die in dem Untergurt des 
Querträgers auftretende Nebenspannung in Betracht gezogen werden. 
Ferner ist nach den preußischen Vorschriften jede der beiden 
Diagonalen eines Feldes für die ganze Zugkraft zu berechnen und 
anzuschließen, und ihr Querschnitt so auszubilden, daß jede der 
beiden Diagonalen bei einer Druckkraft gleich der Hälfte der 
ganzen Zugkraft und einer Knicklänge gleich der Hälfte der 
ganzen Diagonallänge zweifache Knicksicherheit besitzt, wenn die 
Diagonalen an der Kreuzungsstelle fest miteinander verbunden 
sind. Die zulässige Spannung darf 960 kg/cm? betragen. 

Die Belastung durch den Winddruck rechnet man zu 150 kg/m?, 
die Höhe der Fahrzeuge 3,0 m über Schienenoberkante Von 
Konstruktionsunterkante bis Schienenoberkante beträgt das Maß 
œ~ 0,85 m, somit wird die belastete Fläche ein Rechteck 12,0 - 3,85 
und die Gesamtbe- 
lastung des Parallele- 
trägers 150. 3,85 - 12,0 
= 6940 kg, also per 
Knotenpunkt: 


m 1160 kg. 





a) Die Pfosten. 


Die größte in einem 
Pfosten überhaupt auf- 


203 


Curtplalte 280 91-6600 
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l die halbe I,änge des Diagonalstabes — se = 193 cm, 


J das kleinste äquatoriale Trägheitsmoment = 


E den Elastizitätsmodul 2150000 kg/cm?, 
3300 


22 emt, 


P die halbe Belastung = ge 1650 kg, 
n?. 2150000 - 22 
n= A 650-1932 = 7,6, zul. 2. 


Die steifen Stäbe der Windverbände sollen am Knotenblech 
mit drei Nieten von 16 mm Durchmesser angeschlossen werden, 
folglich ergibt sich eine Beanspruchung: 


Auf Abscheren: 











P 8300 
a EZ = 547 kg/cm?, zul. 729 kg/cm?, 
n» -- ” . 4 
auf Lochlaibung: 
E 3300 
= ——— = = 2 2 
den ER 16-09 764 kg/cm?, zul. 1458 kg/cm?. 


, 0 , č J $ Í 6m. 


Meltedung der Mouptiragergurtungen’ 115 “Yn 








tretende Druckkraft 
ist: 
= 3480 — 580 


Da der Pfosten 
zugleich Querträger ist, 
so erleidet der Unter- 

gurt durch das 
Biegungsmoment eine 








Zugspannung, welche | SE 
aber bei weitem, wenig- 
stens für das vor- 

liegende Beispiel, die 

Druckspannung aus 


Wind überwiegt, so daß eine Entlastung eintritt und die Be- 
anspruchung nicht weiter kontroliert zu werden braucht. 


8) Die Diagonalen. 
Die größte Zugspannung erleidet die Diagonale D, : 








Vi 
D = 5 Va = 2900 kg, 
cos a = A = A e 0,88, 
Y3,3°+20° 714,85 3,86 
2900 
D, = ua 3300 kg. 


Da die Diagonalen möglichst aus steifen Stäben gebildet 
werden sollen und diese aus konstruktiven Griinden nicht zu 
schwach sein dürfen, so wird man mindestens L — 70- 70-9 für 
sämtliche wählen. Eine Berechnung für die übrigen Diagonalen 
erübrigt sich dann. SchlieSt man die Stäbe mit Nieten vom 
Durchmesser 16 mm an, so bleibt als nutzbarer Querschnitt: 


F = 11,9 — 0,9-1,6 = 11,9 — 1,44 = 10,46 cm?, 


= 1046 — 315 kg/cm?, zulässig 960 kg/cm?. 
Der Sicherheitsgrad gegen Knicken berechnet sich nach der 
E. 
Gleichung: n = SE , darin bedeutet: 
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Fig. 284. Z. A.: Berechnung und Entwurf einer eingleisigen eisernen Eisenbahnbrücke von 12 m Stúteweite. 


y) Die Gurtungen. 
Die Gurtungen des Windtriigers erhalten einen Druck- bezw. 


eine Zugkraft von S = = kg. Es bedeutet: 


EN = 1200 


M, das größte Biegungsmoment aus Windlast = 8 


= 1038 000 cmkg, 


h die Höhe des Paralleltrigers = 330 cm. Also: i 
1038 000 
S = 2 ES 3150 kg. 


Nimmt man an, daß diese von den beiden Gurtwinkeln und 
Lamellen übertragen wird, so stellt sich die Zusatzspannung auf: 


Ja 3150 3150 
“72-297 —4.23:18--.286-24 101,65’ 
6, = 31 kg/cm?. 


Diese ist zu addieren zu der Spannung des Hauptträgers, also: 


6, = 790 + 31 = 821 kg/cm?, zul. 960 keem? 


Der Windverband ist also sehr reichlich dimensioniert und 
damit auch imstande, die durch die Verkehrslast auftretenden 
und rechnerisch schwer zu bestimmenden Seitenstöße aufzunehmen. 
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6. Die Anschlüsse, 
a) Anschluß der Längsträger an die Querträger. 


Hierfür ist maßgebend der größte Auflagerdruck, welcher 


sich ergibt zu: 


indias Last A es 


2 
Aus Verkehr (Fig. 287, Skz. 1) Ay = 10 + = > 
: ) 


— 10425 — 12,500 , 
A= A, + A, = 0,855 + 12,5 = 12,855 t. 


0,355 t 













BARDA 
Da XXX 





{A = Jong. we 


Fig. 285. Z. A.: Berechnung und Entwurf einer ein- 
gleisigen eisernen Eisenbahnbrücke von 12 m Stúteweite. 


Führt man den Anschluß nach Fig. 287, Skz. 2 mit 20 mm 
Nieten aus, so wird die Beanspruchung der Niete: 


Auf Abscheren: g 
A 12,855 
O, = " A8. a = Kee = 0,410 Hem? zul. 0,700 t/cm?, 
n: —— 10--—— 
4 
auf Lochleibung : 
A 2,855 
o ee t/em?, zul. 1,400 , 


= n-de 5-2,0-1,15 

Die Anschlußwinkel werden sehr ungünstig durch Abbiegen 
beansprucht, so daß die Anschlußniete eine hohe Zusatzbe- 
anspruchung bekommen. Diesem tritt man dadurch entgegen, 
daß man die Nietzahl 1,4 mal so ‘groß nimmt, als sie der Auf- 
lagerdruck allein bedingt. (Siehe Schaper, Eiserne Brücken, 
1911, Seite 284.) Noch wirksamer ist die Anbringung eines Zug- 
bandes, wie es die Figur zeigt, das so stark bemessen und an- 
geschlossen wird, daß es die Zugkraft des Biegungsmomentes 
allein aufzunehmen vermag. 


Das größte Biegungsmoment des Schwellenträgers ist M 





= 517,7 cm/t, folglich die größte auftretende Zugkraft 8 = = 
wo h die Höhe des Längsträgers in cm bedeutet: 
517,7 
S = EN 16,2 t, 
also muß der erforderliche Querschnitt des Zugbandes sein: 
16,2 
En d 
f 0,75 21,6 cm 


Gewählt Flacheisen 195-14 (Fig. 261, Heft 24, Skz. 2), mit 
einem nutzbaren Querscbnitt von: 


f = 19,5 - 1,4 — 2- 2,0 - 1,4 = 27,35 — 5,6 = 21,75 cm? 
Die erforderliche Anzahl der Nieten berechnet sich, wenn 
man den Durchmesser zu 20 mm wählt: 


2 
n 2.700 = 16 200; 


n = 8. 
f. Anschluß der Querträger an die Hauptträger. 


Der Auflagerdruck ergibt sich folgendermaßen: 
3,3 - 0,104 | 


Eigengewicht des Quertrigers: Ap, = EE 0,178 t 
Ständige Last: A,, = 0,707 , 
Verkehr: A, = 14,250 , 


A = Ay, + Ap + Ay = 15,130 t. 


Führt man den Anschluß nach Fig. 286, Skz. 1 mit 23 mm 
Nieten aus und rechnet nur die mit a bezeichneten als tragend, 
so stellt sich die Beanspruchung auf: 
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Abscheren : 
A 15,130 
O, = 4. = ` 23%. n = 0,458 t/cm?, zul. 0,700 t/cm?, 
SC Ee 
Lochlaibung: 
di = 2 E = 1,175 Hem? zul. 1,400 , 


n-d-d 4-28-1538 


7. Die FuBwege. : 


Diese spielen bei Eisenbahnbrücken eine untergeordnete Rolle 
und ist nur darauf zu achten, da8 die einzelnen Teile aus kon- 
struktiven Gründen nicht zu schwach gewählt werden. Gewöhn- 
lich nimmt man den Abstand von Gleismitte bis zur Innenkante 
des Geländers zu 2,5 m und das Maß von der Innenkante des 
Gelánders bis zur Außenkante des Haupttrigers mindestens 0,7 m 
an (s. Fig. 261, Heft 24 u. Fig. 284). 


8. Die Geländer. 


Diese werden sehr einfach gehalten und bestehen aus Pfosten, 
die den Anschluß an die Eisenkonstruktion der Brücke herstellen, 
aus den oberen Leisten und aus Fiillungsgliedern. Die üblichen 
Stärken zeigt der Entwurf. Die Höhe über Oberkante Fußsteig 
soll 1,1 m betragen. 


9. Die Lager. 


Diese sind zu berechnen für den größten Auflagerdruck, der 
nach früherem = 38,5 t war. 

Bei Stützweiten bis zu 25 m führt man die Lager meist als 
Linienkipplager und nach Möglichkeit quadratisch aus. Wählt 
man nach Winkler die Breite des Lagerkörpers zu 1,25 -:- 1,5 
der Gurtbreite, so ergibt sich 1,25 -28,0 :-1,5 - 28,0 = 35 ` 
42 cm, im Mittel 40 cm. Die untere Platte des Lagers erhält 
also eine Fläche von 40-40-cm?; damit wird die Pressung: 

_ 88500 
"= 40-40 
als zulissig nimmt man an: 


bei 10 m Stiitzweite 30 kg/cm? 
a 100 e i A) 


und schaltet für dazwischenliegende Werte der Stützweiten gerad- 
linig ein; das ergäbe hier 32,6 kg/cm?. 


= 24 kg/em?, 





Fig. 286. Z. A.: Berechnung und Entwurf einer eingleisigen eisernen 
Eisenbahnbrücke von 12 m Stúteweste. 


Die Stärke d berechnet sich aus der Annahme, daß der Druck 
auf die untere Platte als gleichmäßig verteilt angesehen wird 


und daher für die Mitte des Lagers das Moment 5 . R auftritt 


(Fig. 286, Skz. 2). 
A 1 1 DI 
E gp EE 


} 


¿=1/2.1,£ 1 
- -); 4 Ub bi 


Für Fiußstahlguß ist o =1000 kg/cm? und für Gußeisen 


= 250 kg/cm?, 
Führt man bei dem vorliegenden Beispiel die Lager in GuB- 
eisen aus, so ergibt sich: 
o 3/3-A-1 
=p. 


u Vin 
4-250-b 
Nun ist beim quadratischen Lager 1 = b, mithin ô = 3 - A, 
worin A der Auflagerdruck in t ist. 
5 = Y3 . 38,5 =/115,5 = 10,75 ~ 11 cm. 


A |0? 
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Fig. 287. Z. A.: Berechnung und Entwurf einer eingleisigen eisernen 
Eisenbahnbrücke von 12 m Stúteweite. 


10. Die Endabschlüsse. 


Wird die Bettung nicht über die Brücke geführt, so muß 
sie über den Widerlagern gegen die Brücke abgeschlossen werden. 

Bei dem im Entwurf dargestellien Endabschluß, welcher sehr 
viel ausgeführt wird, begrenzt ein EN.P.30 die Bettung (Fig. 261, 
Heft 24, Skz. 1 u. 2), das so lang ist wie die Bettungsbreite. Winkel- 
eisen, gewöhnlich Profil 80-80-10, sind nach der Form des 
Widerlagers gebogen und in einem Abstande bis zu 2,0 mit dem 
C-Eisen vernietet. An dem senkrechten Stück dieser Winkeleisen 
sind Druckplatten befestigt, welche durch den Erddruck fest 
gegen das Widerlagsmauerwerk gepreßt werden und dadurch den 
Bettungsabschluß festhalten. Weitere Befestigungen durch Stein- 
schrauben sind unnütz und nur für das Mauerwerk schädlich. 


Papierstoff-Zerkleinerung 
mit Schleuderkegelbetrieb. 


Von Ing. K. Wetzel in Dresden. 


Um die Zerkleinerung des Papierstoffes mit möglichst leichten 
Maschinen ausführen zu können, wurden Maschinen mit Schleuder- 
kegelbetrieb konstruiert, bei denen die Stoffmassen in senkrechten 
Röhren von und zur Zerkleinerungsstelle befördert werden. Zum 
Heben der Stoffmasse können Pump- oder Becherwerke Ver- 
wendung finden. 

Wie zu erkennen, ist der Stoffbetrieb bei diesen Maschinen 
anders als bei den allgemein bekannten Stoff-Holländermühlen. 
Den beständig kreisenden Stoffgang im Behälter des Holländers 
sucht man bei Maschinen mit Schleuderkegelbetrieb durch Pump- 
oder Becherwerke zu ersetzen. Letztere werden aber ebenso, wie 
beisp. die Innenwände des Holländers, mit Blei belegt, wenn es 
sich um die Bearbeitung von säurehaltigem Material handelt. 
Dieser Umstand war schon hindernd bei Ausführung mancher 
Neuerungen. Auch die Stoffholländer hat man soweit verbessert, 
daß sie nicht so leicht in ihrer Verwendung und Leistung übertroffen 
werden können. 

Namentlich die Massenförderung bei diesen Stoffzerkleinerungs- 
maschinen ist sehr wichtig, weil sie Betriebskraft erfordert, die eine 
vorteilhafte Verwendung nur in den Fällen ermöglichen wird, 
wo sie billig zu haben ist. Bei Ausnutzung von aushaltenden 
Wasserkräften kann es aber je nach den vorhandenen Betriebs- 
verhältnissen am ehesten möglich werden, Vorteile zu erzielen. 
` Ferner wird versucht, die Stoffleitung zu verkürzen und so zu 
führen, daß die Zerkleinerungsarbeit leicht ausgeführt werden kann. 

Da man aber bei den Maschinen mit Schleuderkegelbetrieb 
in dem senkrecht stehenden Abfallrohr mehrere Schleuderkegel 
übereinander einzustellen sucht, kann die Stoffhebung zur weiteren 
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Bearbeitung auf demselben Wege in derselben Maschine vermindert 
werden. Und wäre es möglich, in einem senkrecht stehenden Rohr 
das Material durch mehrere Schleuderkegel bei einmaligem Durch- 
gange auf den gewünschten Feinheitsgrad zu zerkleinern, so wäre 
die Masse nur einmal in den Füllbehälter, der in diesem Falle über 
der Maschine angeordnet werden muß, zu befördern. Dadurch ist 
die Möglichkeit gegeben, an Betriebskraft zu sparen. Es sind 
ferner Ansichten bekannt, die darauf hinauslaufen, die Druckkraft 
des Wassers in diesem Rohr zum Betriebe auszunutzen. Bei Ein- 
stellung der Schleuderkegel mit der Spitze nach oben wird die 
Stoffmasse gegen die Spitze des Kegels geleitet, dort von der Um- 
fangsfläche des Kegels abgeworfen und dabei durch die ange- 
brachten scharfkantigen Stäbe kräftig geschleudert. 

Die zugeführte Stoffmasse wird also von dem mit großer Ge- 
schwindigkeit getriebenen Kegel abgeschleudert und gegen die 
innere Rohrwand, die in der Höhe der Schleuderfläche ebenso 
scharfkantige Stäbe enthält, geworfen. Und, damit die Stoffmasse 
schon beim Abschleudern von der Umfangsfläche des Kegels auf 
Zerkleinerung bearbeitet wird, sind auch am Kegel scharfkantige 
Stäbe nötig. Die am Kegel befestigten Schleuderstäbe erhalten 
senkrechte Stellung. 

Da der Umfang des Kegels von unten nach der Spitze kleiner 
wird, können die scharfkantigen Schleuderstäbe nicht von gleicher 
Länge sein. Ebenso werden am unteren Teil der Umfangsfläche 
kurze Stücke zur gleichmäßigen Besetzung des Kegels mit 
Schlagstäben erforderlich. Die zugeführte Masse bewegt sich zum 
Teil auch während des Kegelumtriebes und Abschleuderns auf der 
Umfangsfläche des Kegels von oben nach unten. Zwischen den 
Stäben an der inneren Rohrwand gleitet die geschleuderte Masse 
abwärts, die auch durch den beständigen Zutrieb beschleunigt wird. 
Um die von dem in Umdrehung befindlichen Kegel abgeschleu- 
derte Masse in einem Zuge weiter zu zerkleinern, wird das Gut 
auf schrägen Gleitflächen an die Spitze des folgenden Kegels ge- 
leitet. An dieser Stelle verbreitet sich die zugeführte Masse wieder 
auf der Umfangsfläche des Kegels, von der es in gleicher Weise 
abgeschleudert und gegen Stäbe an der inneren Rohrwand geworfen 
wird. 

Da das Material schon durch die erste Bearbeitung eine Zer- 
kleinerung erfahren hat, erscheint es zweckmäßig, die Umfangs- 
fläche des nächsten Schleuderkegels 
etwas enger mit Stäben zu be- A 
setzen. Man wird an diesem Kegel 
auch etwas dünnere, scharfkantige + 
Schlagstäbe zur Verwendung bringen E 
kónnen. Der folgende Kegel kónnte 
auch mit etwas gróBerer Geschwin- 
digkeit getrieben werden. 

Zur Beförderung der Masse- 
zerkleinerung durch die Schleuder- 
kraft sind weiter Reißstifte oder 
-zinken verwendbar, die entweder 
auf der Umfangsfläche des Kegels 
oder an den Schlagstáben befestigt 
werden kónnen. Die Entfernung 
dieser Stifte oder Zinken wird man 
nach der Beschaffenheit des zur 
Verarbeitung kommenden Materials 
bemessen. 

Das von den Spitzen der Zer- 
reißstifte oder Zinken erfaßte Gut P 288. Z. A.: Das Spannen 
wird durch Einwirkung der Schleu- der Riemen. 
derkraft während des Abschleuderns 
zugleich mehr oder weniger auseinandergezogen. An der inneren 
Seite des Rohres, gegen die das Material geschleudert wird, werden 
ZerreiBstifte oder dergl. keine Verwendung finden, weil an diesen 
Masseteilchen hángen bleiben, die nicht durch Trieb oder Massen- 
bewegung von diesem abgezogen werden. 

An der Spitze des Schleuderkegels ist der Masseabtrieb am 
geringsten, weil an dieser Stelle die Umfangsfläche des Kegels am 
kleinsten ist. Infolgedessen vergrößert sich die Schleuderkraft 
von oben nach unten. Die mit dem unteren Teil der Kegelfläche 
in Berührung kommende Masse wird, da sie mit größerer Kraft gegen 
die Schlagstäbe und Fläche geschleudert wurde, auch mehr zer- 
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kleinert. Es zeigt sich eine unterschiedliche Zerkleinerungsarbeit 
in der Hóhe des Schleuderkegels. Da aber die von dem oberen 
Teil des Schleuderkegels abgeworfene Masse teilweise auf eine tiefer- 
liegende Fláche fállt, wird der Abwurf derselben wiederholt und mit 
mehr Kraft gegen die Schlagstábe an der Rohrwand bewegt, so daß 
durch diesen Vorgang in der Zerkleinerung der Masse ein merkbarer 
Ausgleich zu erkennen ist. 

Der Unterschied der Schleuderkraft ist aber bei einem in Um- 
drehung gesetzten Kegel um so größer, je größer der Durchmesser 
der unteren Kegelfláche ist. Und da man mit diesen Vorrichtungen 
beabsichtigt, das Material mit groBer Schleuderkraft zu zerkleinern, 
so wird man jedenfalls nur Kegel zur Verwendung bringen, die 
eine größere Grundfläche haben. Man ersieht, daß bei solchen 
Maschinen die größte Zerkleinerungsarbeit am unteren Teil des 
Kegels geleistet wird. 

Die Ungleichheit der Stoffzerkleinerung wird man bei dem 
Schleuderkegelbetrieb nicht beseitigen können, weil die Schleuderkraft 
von dem Durchmesser und der Umdrehungsgeschwindigkeit des 
Kegels abhängt. Ferner kann mittels eines hohen Schleuderkegels 
die Arbeitsleistung der Maschine erhöht werden. Um das zugeführte 
Gut mehr auf dem rotierenden Kegel zu halten, ist es jedenfalls 
zweckmäßig, nicht zu steile Arbeitsflächen anzunehmen. Man 
wird aber den Abfall der geschleuderten Masse auch durch erhöhte 
Umdrehungsgeschwindigkeit der Schleuderkegel erreichen. 

Die Wiederholung des Stoffabfalles könnte aber, da am oberen 
Teil die Anschlagflächen und scharfkantigen Stäbe in größerer Ent- 

. fernung von der 
Umfangsfläche 
sich befinden, 
durch Verbreite- 
rung der Schlag- 
stäbe im oberen 
Teil der Vorrich- 
tung gesichert 
werden. Auch die 
Lauge wird auf 
diese Weise etwas 
mehr zurückge- 
halten. Ebenso 
werden beim Ab- 
fall Stoff und 
Flüssigkeit besser 
zusammen- 
geführt, falls eine 
teilweise Tren- 
nung beim Anschlag an die vorstehenden scharfkantigen Schlag- 
stäbe vorgekommen sein sollte. 

Man kann die gegen die Rohrwand geschleuderte Masse beim 
Abfallen auch auf schräge Gleitflächen gegen die Kegel leiten. 

Um die Zurückbewegung des Stoffes von den Anschlagstäben 
zu erleichtern, können hinter schräggestellten Stäben schräge 
Gleitwände zur Verwendung kommen. Da man aber diese An- 
schlagflächen zur Stoffzerkleinerung mit auszunutzen sucht, wer- 
den Anschlagstáb> in wagrechter Lage mit etwas Neigung gegen 
die Umfangsflache des Kegels an der inneren Seite des Rohres an- 
gebracht. Die gegen diese Fláche geschleuderte Stoffmasse wird 
durch den Massenachtrieb von den an der inneren Rohrwand an- 
gebrachten, schräggestellten Anschlagstáben abgetrieben, die wieder 
auf den Schleuderkegel zuriickfallt, wonach sie wiederholt gegen 
die Stábe geschleudert wird. (Schluß folgt). 





Fig. 289. Z. A.: Das Spannen der Riemen. 


Das Spannen der Riemen. 
Mit Abbildungen, Fig. 288 bis 294. 


Zusammenfassung. Es wird darauf hingewiesen, daß das 
Spannen der Riemen nur unter Anwendung von Riemen-Spannrollen 
geschehen sollte, und daß sich zu dem Zwecke neben anderen Typen 
besonders die Spannrollen Wetzelscher Bauart (die sog. Lipsia-Spann- 
Be ee Beispiele erlautern die Verwendungsmóglichkeiten 

er Rollen. 


Das Spannen der Riemen für Triebwerke, das früher 
in umstándlicher, zeitraubender Weise durch Riemenspanner vor- 
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genommen wurde, ist in den modern eingerichteten Betrieben ein 
iiberstandenes Ubel. 

Mancher Betriebsleiter und Werkmeister wird sich noch — 
und zwar nicht gerade gern — der Zeit erinnern, wo die Riemen 
vor dem Auflegen auf das schärfste gestreckt und dann in über- 
mäßig straffer Spannung aufgelegt werden mußten, nur um eine 
möglichst sichere Übertragung der Kraft von einer Welle, bezw. 
Maschine zur anderen zu 
erzielen und das später 
doch wieder nötig wer- 

dende ‚„Kürzen‘‘ des 

Riemens, um diesem 
die alte Spannung wieder 
zu geben, möglichst weit 
hinauszuschieben. Daß 
durch solch starke Span- 
nung der Riemen auch 

eine übermäßige Be- 

lastung der Wellen 
und Lager hervorgerufen 
wurde, liegt auf der Hand. 
Ebenso ist es klar, daB hierbei die Lager, Wellen und der Riemen 
selbst vorzeitig abgenutzt werden mußten, wodurch hohe Be- 
triebskosten entstanden und so fort. In einem modern ein- 
gerichteten Betrieb sind derartige Mißstände, wie oben schon 
angedeutet wurde, heute nicht mehr anzutreffen, dort bedient 
man sich eben schon seit einer Reihe von Jahren der Riemen- 
spannrollen, die auch bei ungünstigen Riementrieben mit 
geringen Achsenentfernungen und großen Übersetzungsverhält- 
nissen zur Erhöhung der Übertragungsleistung mit Erfolg an- 
gewendet werden. 


Wie die der Abhandlung beigegebenen Abbildungen erkennen 
lassen, wird durch die Spannrolle eine bedeutende Vergrößerung 
des vom Riemen umspannten Bogens der kleinen Riemenscheibe, 
somit eine viel größere Adhásion des Riemens und dadurch eine 
wesentlich höhere Kraftübertragung erreicht, ohne daß der Riemen 
so stark gespannt werden müßte als früher. Es werden dadurch 
auch die Wellen, Lager und Riemen geschont. Ebenso ist ein 
Nachspannen des Riemens nicht nötig, da dieser durch die frei- 
schwingende Spannrolle immer in der nötigen Spannung gehalten 
wird. 

Im Nachfolgenden sollen nun als Beispiele speziell die Riemen- 
spannrollen „Lipsia“ der Firma Gebr. Wetzel in Leipzig- 
Plagwitz, einer kurzen Besprechung unterzogen werden. 

Genannte Firma baut, wie der Schreiber dieses erfuhr, Riemen- 
spannrollen seit fast 20 Jahren. 

In den schematischen Skizzen, Fig. 288, 289 und 291 sind be- 
sonders Spannrollen ,,Lipsia** mit einem Schwingarm dargestellt. 





Gebr. Wetzel Leipzig ege "rg, 


Fig. 290. Z. A.: Das Spannen der Riemen. 





Fig. 291. 


Z. A.: Das Spannen der Riemen. 


Diese Konstruktion findet hauptsächlich in solchen Fällen Ver- 
wendung, wo die Riemenscheibe des Elektromotors, der Dynamo- 
maschine, Pumpe, Transmission usw. freifliegend am Ende der Welle 
läuft. Das Getriebe muß stets derart angeordnet werden, daß die 
Spannrolle den losen Riemen, d. h. das gezogene Trum führt 
und möglichst konzentrisch um die Motorscheibe schwingt. — Wenn 
letzteres wegen der örtlichen Verhältnisse oder aus anderen Gründen 
nicht möglich ist, wird man die Anordnung des Spannrollengetriebes 


DI EE = 
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am zweckmäßigsten nach Fig. 290 treffen. Bei besonders großer 
Kraftübertragung und bei den hierfür zur Anwendung kommenden 
sehr breiten Riemen dagegen wird man zweckmäßig Spannrollen 
„Lipsia“ mit Doppelarmen anwenden, Fig. 293. 

Der Einbau der Riemenspannrollen ,Lipsia“, die in ver- 
schiedenen Größen angefertigt werden, ist einfach und die Rolle an 
sich erfordert auch nur wenig Aufstellungsraum, da die geringste 
Achsenentfernung ein gutes Arbeiten zuläßt. 

Durch die gesetzlich geschützte allgemeine Einstellbarkeit 
der Spannrollen „Lipsia“ wird ein genau gerader Lauf der Riemen 
gewährleistet (s. Fig. 294), auch lassen sich die Spannrollen in- 
folgedessen selbst sehr schwierigen órtlichen Verháltnissen leicht 
anpassen. Dazu kommt, daß bei der Wetzelschen Konstruktion 
die Rollen auf Kugellagern laufen, also selbst bei hohen Touren- 
zahlen niemals warm laufen können, auch sonst keiner nennens- 
werten Wartung bedürfen. 

Erwähnt sei zum Schlusse noch, daß von genannter Firma 
schon Spannrollen für die größten Kraftübertragungen geliefert 
worden sind. So zeigt Fig. 292 den Spannrollenantrieb eines Walz- 
werkes mittels eines 1100 mm breiten Riemens. Ebenso befinden 
sich bei einer Leipziger Firma der graphischen Branche noch heute 
eine Anzahl Spannrollen ,, Lipsia** im Betriebe, die vor rund 20 Jahren 
eingebaut wurden. W. We. 


Darf Kraftstrom zur Erzeugung von Lichtstrom 
verwendet werden ? *) 
Von Dr. jur. Eckstein in Berlin- Friedenau. 


Daß die Verwendung von Kraftstrom für Lichtzwecke 
nicht nur vertragswidrig, sondern auch strafbar ist, wurde 
kürzlich in einer Reichsgerichtsentscheidung mit Recht bejaht. 

Anscheinend gleichbedeutend mit dieser Frage und doch 
in ihrem Wesen verschieden ist die andere Frage, ob man Kraft- 
strom dazu verwenden kann, Lichtstrom zu erzeugen 
und diesen Lichtstrom zu Beleuchtungszwecken zu 
verwenden. Man geht dann in der Weise vor, daß man mittels 
des Kraftstromes, wie es der Bestimmung des Kraftstromes auch 
durchaus entspricht, einen Regenerator, eine Dynamomaschine usw. 
antreibt und auf diese Weise einen selbständigen Strom, also andere 
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Fig. 292. Z. A.: Das Spannen der Riemen. 
als die gelieferte Elektrizitát gewinnt, die zum Beleuchten ver- 
wertet wird. Ob eine Transformation des Stromes vorher erforderlich 
ist, diirfte fiir die rechtliche Beurteilung unerheblich sein, das 


Wesentliche ist die Frage, ob es zulássig ist, Kraft- 
strom zur Erzeugung von Lichtstrom zu benutzen. 


*) Mit Rücksicht auf das allgemeine Interesse, welches die 
obenstehende Frage betrifft, nehmen wir Veranlassung die Antwort 
als selbständige Abhandlung und nicht als Briefwechsel, was sie 
eigentlich sein sollte, zu veröffentlichen. D. Red. 
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Dieser Fall unterscheidet sich von dem ersteren sehr wesentlich 
dadurch, daß dort die Elektrizität ohne weiteres ihrer Bestimmung 
entgegen verwandt wird, während hier ein Zwischenglied einge- 
schaltet ist, daß das Resultat zwar das gleiche ist, daß man aber 
nicht von einer direkt bestimmungswidrigen Verwendung 
von Kraftstrom sprechen kann. 

Vom Rechtsstandpunkt aus ist der Fall von zwei verschiedenen 
Gesichtspunkten aus zu behandeln, vom Standpunkt der Ver- 
tragswidrigkeit und von dem der Strafbarkeit; die Frage der 
Strafbarkeit kann nur dann bejaht werden, wenn die Vertrags- 
widrigkeit eines derartigen Verfahrens feststeht. 

Wer Kraftstrom zum 
Zwecke der gewerblichen 
Verwendung unter Aus- 
schluß der Verwendung zu 
Beleuchtungszwecken be- 
zieht, der muß sich klaı 
sein, daß es bei derarti- 
gen Lieferungsverträ- 
gen auf den Enderfolg 
ankommt, nicht aber 
auf das Verfahren, mit- 

tels welchem der 
Strom verwendet wird. 

Es ist richtig, daß der Antrieb einer Elektrizitäts- 
erzeugungsmaschine als eine Verwendung des Kraft- 
stromes anzusehen ist, wie er bei dem Lieferungs- 
vertrage vorgesehen ist, denn eine Elektrizitätserzeugungs- 
maschine steht jeder anderen Maschine gleich. Aber es kommt 
bei derartigen Verträgen nicht darauf an, wie der Konsument der 
Elektrizität die gelieferte Energie zunächst verwendet, sondern es 
kommt darauf an, daß er keine Beleuchtung haben 
soll, ohne daß er genötigt ist, für die Beleuchtung 
einen erhöhten Preis zu zahlen. 

Allerdings hat jedermann die Befugnis, sich selbst elektrisches 
Licht zu erzeugen, so viel er will, zu Beleuchtungs- oder zu anderen 
Zwecken. Erzeugt er sich solche Elektrizität mittels Handmaschinen, 
Dampfmaschinen usw., so kann kein Mensch ihm das untersagen. 
Erzeugt er sich diese Elektrizität aber mittels Kraft- 
strom, so liegt darin eine Umgehung des Vertrages. 
Wenngleich es nicht dieselbe Elektrizität ist, die er zu Be- 
leuchtungszwecken verwendet, und die zur Verwendung 
geliefert wird, so ist doch der Enderfolg der, daß 
der Konsument sich Beleuchtung verschafft mit- 
tels des Kraftstroms. Das widerspricht dem Ver- 
trage, das ist meiner Meinung nach auch unzulässig. 
Nur eine buchstabenmäßige Auslegung des Vertrages 
würde meiner Meinung nach eine andere Auslegung recht- 
fertigen. 

Aus der Vertragswidrigkeit des Verfahrens folgt 
nur das eine: 

Die Verwertung selbst ist unzulässig, die 
Beleuchtungselektrizität muß nach dem Satz 
für Beleuchtungselektrizität vergütet werden, 
wenngleich sie mittels Kraftelektrizität er- 
zeugt ist. 

Der Elektrizitätslieferant kann daher den 
Mehrbetrag ersetzt verlangen. 

Außerdem hat er einen Anspruch auf Unter- 
lassung der Erzeugung von Lichtstrom durch den 
gelieferten Kraftstrom, einen Anspruch, den er im 
Wege der Klage durchsetzen kann, und der im Weg der 
gerichtlichen Festsetzung von Geld- oder Haftstrafen 
zwangsweise verwirklicht werden kann. 

Viel zweifelhafter erscheint dagegen die Frage vom straf- 
rechtlichen Standpunkt aus. Strafrechtlich verboten 
ist nur die Entwendung von elektrischer Energie, nicht 
aber vertragswidrige Verwendung, wie ja auch nur die Aneignung 
fremder Sachen (als Unterschlagung) strafbar ist, nicht aber ver- 
tragswidriger Verbrauch. 

Schon in dem oben angeführten Falle, wenn jemand Kraft- 
elektrizität zur Lichterzeugung benutzt, ist die Rechtslage nicht 
ganz zweifellos. Der Konsument ist berechtigt, Elektrizität zu 
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Fig. 293. Z. A.: Das Spannen der 
Riemen. 
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beziehen; er entwendet die Elektrizitát nicht im eigentlichen Sinne 
des Wortes. Trotzdem halte ich die fragliche Reichsgerichtsent- 
scheidung für richtig, weil eine bestimmungswidrige und vertrags- 
widrige Benutzung von geliefertem Kraftstrom zu Beleuchtungs- 
zwecken doch einer Entwendung des Stromes gleichkommen. 

Gerade dieses Moment, daß die gelieferte Energie zu vertrags- 
widrigen Zwecken benutzt wird, die einer Entwendung gleich- 
kommt, scheidet aber im vorliegenden Falle völlig aus. Die 
Kraftelektrizität wird nur zu Kraftzwecken verwendet 
lediglich zum Antrieb einer Maschine, die ihrerseits erst die Licht- 
elektrizität erzeugt. Man könnte darum sagen, die Umstände ge- 
statten in diesem Falle das Gesetz zu umgehen. Der Gesetzgeber 
hat diesen Fall nicht vorgesehen und nicht unter Strafe gestellt 
(was gesetzespolitisch auch nicht unbedenklich wäre), so daß 
in der angegebenen Weise die Benutzung von Kraft- 
strom zu Beleuchtungszwecken möglich ist, ohne daß 
der Tatbestand der strafbaren Entwendung von elek- 
trischer Energie gegeben ist. 

Ich halte diese Auslegung für die allein richtige, wenngleich 
die Frage nicht ganz zweifellos ist. 

Aber auch von einer anderen 
Anschauung aus muß man bedenken, 
daß schon der obige Fall, in welchem 
Kraftelektrizität direkt zur Be- 
leuchtung benutzt wird, schon auf 
der Grenze steht, wenngleich er 
noch in das Gebiet der Strafbar- 
keit fällt. Dieser Fall liegt so viel 
weiter nach dem Gebiet der Straf- 
losigkeit zu, daß ich annehmen 
möchte, daß ein strafbarer Tat- 
bestand nicht verwirklicht sein 
kann, wenngleich im Effekt der 
eine Fall dem andern Fall nahe 
kommt, und wenngleich die Grenze 
der Strafbarkeit erreicht wird. 

Wie die Rechtssprechung 
sich in diesem Fall stellen will, muß 
immerhin als zweifelhaft hingestellt 
werden. Vor längerer Zeit hat das 
Reichsgericht einmal in einem Falle 
Strafbarkeit angenommen, in dem 
man meiner Meinung nach sich noch 
viel eher für Straflosigkeit ent- 
scheiden müßte. Der Fall gehört 
allerdings einem ganz anderen Ge- 
biete an, ist aber im Grunde doch 
unserm Falle der vertragswidrigen 
Verwendung elektrischer Energie 
verwandt. 

Jemand wollte mit einem Kinde 
einen Bahnsteig betreten, um je- e 
manden von der Bahn abzuholen. | Z. 
Für sich nahm er eine Bahn- 
steigkarte, für das Kind nahm er 
aber eine Fahrkarte bis zur näch- 
sten Station zum Preise von 5 Pf., während die Bahnsteigkarte 
10 Pf. gekostet hätte. Er fuhr aber nicht bis zur nächsten Station, 
sondern er wollte, wie gesagt, sich nur auf dem Perron aufhalten. 
Das Reichsgericht sagt, auf diese Weise sei eine Umgehung der 
Tarifbestimmungen der Eisenbahn nicht möglich. Die Lösung 
einer Fahrkarte für 5 Pf. hätte nur dazu berechtigt, die bestimmte 
Strecke abzufahren, hätte aber nicht das Recht gegeben, sich auf 
dem Perron aufzuhalten. Der Mann ist wegen Betrugs bestraft 
worden, da er sich eine Leistung für 5 Pfennig erschlichen habe, 
für die er 10 Pfennig hätte bezahlen müssen. 

Diese Entscheidung hat in Fachkreisen viel Kopfschütteln 
erregt und ist mit Recht abfällig beurteilt worden. In diesem Falle 
liegt es meiner Meinung nach ganz zweifellos so, daß die Absicht 
der Eisenbahnverwaltung, nur gegen eine Bahnsteigkarte von 
10 Pf. das Betreten des Perrons zu ermöglichen, durch das an- 
gegebene Verfahren ganz rechtmäßig umgangen werden kann, 
denn das Recht zur Benutzung einer Fahrkarte enthält zugleich 
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Fig. 294. Z. A.: Das Spannen der Riemen. 
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das Recht zur Benutzung des Bahnsteiges und damit des Aufent- 
haltes auf demselben. | : 

Diese Entscheidung ist aber gerade fiir unseren Fall recht wich- 
tig. Man könnte hier nämlich in ähnlicher Weise folgende Schluß- 
folgerung ziehen: Zwar liege keine direkte Verwendung von 
Kraftstrom zu Beleuchtungszwecken vor. Aber darauf 
komme es auch garnicht an. Allerdings lassen die Umstände einen 
Umweg zu, eine Möglichkeit, das Gesetz zu umgehen, diese Mög- 
lichkeit schließt aber die Strafbarkeit nicht aus. Wenngleich man 
nicht dieselbe Elektrizität zu Beleuchtungszwecken verwendet, 
so trete doch die Lichtelektrizität an die Stelle der 
Kraftelektrizität. Mittelbar sei daher die Kraft- 
elektrizität zu Beleuchtungszwecken verwendet worden, 
so daß unser Fall dem ersten Fall, der allerdings strafbar ist, gleich- 
stehe. — 

Allerdings ist die Rechtsprechung recht schwankend. In 
bezug auf die Strafbestimmung wegen Hehlerei liegt ein ähnliches 
Problem vor, in dem die Rechtssprechung sich auf den Standpunkt 
der Straflosigkeit gestellt hat. Wenn jemand bares Geld entwendet 
und sich für dieses bare Geld einen 
Gegenstand kauft, so ist der Erwerb 
dieses Gegenstandes wegen Hehlerei 
nicht strafbar, eine Entscheidung, 
die allerdings in Fachkreisen viel- 
fach angegriffen wird. Hier steht 
das Reichsgericht also auf dem 
Standpunkt, daß es sich nicht um 
denselben Gegenstand handele, daß 
der gekaufte Gegenstand nicht an 
die Stelle des entwendeten trete, daß 
also der Dritte keine entwendete 
Sache erworben habe, daß dadurch 
also die Strafbarkeit der Handlung 
ausgeschlossen sei. 

Jedenfalls muß man, auch wenn 
man auf diesem zuletzt ausgeführ- 
ten Standpunkt steht, die Rechts- 
frage als höchst zweifelhaft hin- 
stellen, und müßte darum allein 
schon zugunsten des Angeklagten 
entscheiden. 

Schließlich kommt aber, wenig- 
stens in den meisten Fällen, noch 
ein anderes Moment in Frage, dab 
zu seiner Freisprechung führen 
müßte. Wer Kraftstrom direkt zur 
| Beleuchtung verwendet, der muß 
| sich bewuBt sein, cine rechtswidrige 
ml \ | Handlung zu begehen. Wer aber 
Lichtstrom mittels Kraft- 
stromes erzeugt, der kann sehr 
wohl, auch wenn der Jurist auf ande- 
rem Standpunkt steht, dieses Ver- 
fahren für erlaubt halten, und ist er 
dieser Meinung, so hat er geglaubt, 
nur ein ihm gegebenes Recht 
zu seinen Gunsten wahrzunehmen, nicht aber in frem- 
des Recht, um nicht zu sagen in fremdes Eigentum, einzu- 
greifen. Wersich zu einer bestimmten Handlung berechtigt glaubt, 
handelt nicht rechtswidrig im subjektiven Sinne, da ihm 
die Schuld fehlt. Die Entwendung elektrischer Energie ist aber 
nur dann strafbar, wenn sie vorsätzlich erfolgt. Fehlt aber 
das Schuldmoment, so kann von einem Vorsatz nicht 
die Rede sein, man könnte dann nur von fahrlässiger Ent- 
wendung elektrischer Energie sprechen, diese ist aber von 
dem Gesetz nicht unter Strafe gestellt. 


Briefwechsel. 


Herrn C. K. in Köslin. Sie fragen an, wer der Erbauer oder 
die Erbauerin des auf Seite 183 der Nr. 23 des „Prakt. Masch.: 
Konstr.* beschriebenen Speisewasser-Entlüfters Bauart Seiffert 
sei: Es ist die Firma Franz Seiffert & Co., Act.-Ges. m 
Berlin, SO. 33. 
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Die statische Berechnung von Fachwerkbalken für Drehpunkt 4:0,,-1,5-+1- 80 = 0,0, DI —_ 5,383 kg 
Deckenlaufkrane mittels Einflußlinien. 1,5 
0,0 

Von Dipl.-Ing. B. Stübner in Neustadt i. M. e 5:030:1,5+1- 10,0 = 0;0,, =— SH = — 6,666 kg 


Mit Zeichnungen auf Tafel 28 und Abbildungen, Fig. 295 bis 297. 


Die mehr oder weniger umständlichen Berechnungsverfahren von 
Fachwerk-Laufkranträgern, wie sie noch hier und da gebräuchlich 
sind, werden in der Praxis mchr und mehr durch das „Berechnungs- 
verfahren mittels der Einflußlinien* verdrängt. Dieses 
Verfahren hat den Vorteil größter Übersichtlichkeit neben großer 
Zeitersparnis und bietet keine merkbaren Schwierigkeiten. 

Die Theorie der Einflußlinien ist ausführlich behandelt in den 
Lehrbüchern von Müller-Breslau, Förster, Landsberg 
usw., so daß wir uns hier ein Ein- 
geben darauf schenken können. Die 
praktische Anwendung dagegen sei 
an einem einfacheren und eineın 
komplizierteren Beispiel gezeigt. 


0 


Beispiel I. (Einfacherer Fall.) 
(Fig. 295 bis 297.) 


Um einen Vergleich zu ermdy- 
lichen, möge der im Ernst, 4. Auf- 
lage 1908, Seite 786 bis 795 des 
Bandes I, durchgerechnete Fach- 
werkbalken fir Deckenlauf- 
krane dem Beispiel I zugrunde ge- 
legt werden. 

Der Träger mit seinen Abmes- 
sungen ist in Fig. 297 schematisch 
durch Mittellinien dargestellt. Die 
Bezeichnungen sind dieselben wie 
im Ernst. 


1. Der Obergurt. 


Um die Einflußlinien der ein- 
zelnen Obergurtstäbe O,, Oz, Oy, 
O,5, Ozo zeichnen zu können, sind 
zunächst die Ordinaten zu ermitteln, 
welche über den Auflagerpunkten A 
jeder Einflußlinie aufzutragen sind 
(1,833; 2,666 usw. in Fig. 296). 
Diese Ordinaten sind Stabkräfte 
(tonnen oder kg), welche eine in A 
angreifende Auflagerreaktion von der 
Größe 1 hervorruft. Diese Stab- 
kräfte oder Ordinaten ermittelt man 
beim Paralleltráger am besten analy 
tisch und nicht durch einen Kräfteplan, da die Errechnung für 
Untergurt und Wandglieder nicht erforderlich ist, wie sich später 
ergeben wird. 

Nach dem Ritterschen Verfahren errechnen sich für eine Auf- 
lagerreaktion A = 1 kg in den Stäben O,, Os. O19, Oie, Ozo 
folgende Stabkrifte (Fig. 1): 


Drehpunkt 1: O,-15+1- 20=0; 0, =— = = — 1,333 kg 
4,0 

š 2: 0-1,5 +1. 40=0; 0, = 15 = 2666 kg 
6,0 

i 3:02:15 +1. 6,0 = 0; 0: =— -= — 4,0 kg 
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Fig. 295. Z. A.: Die statische Berechnung von Fachwerkbalken 
far Deckenlaufkrane mittels Einflußlinien. 


Mit diesen Werten ergibt sich die Konstruktion der Einfluß- 
linien O, z.B. in folgender Weise: 


Man lege eine Strecke ab (Fig. 296) gleich der Stützweite des 


Balkens in irgend einem Maßstabe hin, mache ac = 1,333 und 


verbinde c mit b. Auf cb markiere man den zugehörigen Dreh- 
punkt 1 und verbinde a mit 1. Die gebrochene Linie a 1 
stellt dann die Einflußlinie der Stabkraft O, dar. Die übrigen 
Einflußlinien verzeichnen sich ebenso. Um die Einflußflächen 
(a 1 b a) nicht zu groß und nicht 
zu klein werden zu lassen, trägt 
man die Ordinaten 1,333, 2,666 usw. 
im entsprechenden Maßstabe in cm 
auf, was bei Berechnung des End- 
resultates zu berücksichtigen ist. 
Dieser Maßstab ist bei den Figuren 
eingetragen. 

Die wirklich auftretenden Stab- 
kräfte berechnen sich nur durch Mul- 
tiplikation von Belastungskraft mit 
der senkrecht darunter liegenden 
Ordinate der Einflußlinie und Ad- 
dition der einzelnen Posten. 

Das Eigengewicht des Trägers 
belaste diesen, wie in Fig. 296 oben 
angegeben ist. Es ergibt sich also 
die Stabkraft O, z. B. 


O, = — [400-0 + 800- Y, 
+ 800 - Ya + 800-Y, +....]. 


1 
Hierin rührt y von dem Maßstab 
der Ordinate 1,333 — ac her, und 
ferner sind die Werte Y, Y, Y, usw. 
abzugreifen und in cm einzusetzen, 


da wir die Ordinate ac ebenfalls in 
cm aufgetragen haben. Das Minus- 
zeichen bezeichnet die Stabkraft als 
eine Druckkraft. 

1 


0, =— 5-800 [2,4 + 2,15 
+ 1,86 + 1,6 -+ 1,34 + 1,06 + 0,78 
+ 0,54 + 0,27] 


O, = — S - 800 - 12,0 = — 4800 kg. 


Durch die Addition der vielen Ordinaten ist dieses Verfabren 
etwas zeitraubend und man gelangt schneller zum Ziel, wenn man 
von der Beziehung Gebrauch macht, daß die Stabkraft gleich ist 
dem Produkt aus der Belastung des Trägers in kgm und der Ein- 


flußfläche in mi, also z. B: O,=p-+ F. 
Hierin ist p = 400 kg/m und F = — 20. a = — 24 m? 
zu setzen. 
O, ==> - 400-24 == — 4800 kg. 
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Aus der beweglichen Last der Laufkatze folgt die Stabkraft 
1 1 
0, = — Sek 500 [Y, + Y] = — er? 500 (2,4 + 2,2] 


== — 2500 - 4,6 = — 11 500 kg. 
Benutzt man in derselben Weise die übrigen Einflu8linien und 
stellt die Worte zusammen, so ergeben sich: 








Eigengewicht: O, = — 2 - 400 -20 - a = — 4800 kg 
Laufkatze : 

O, =—-, :5000 [2,4 + 2,2] = — 2500-4,6= — 11500 , 
Zusammen ` — 16300 kg 
Eigengewicht: Og = — 400 - 20 SE == — 8520 kg 
Laufkatze : 

Os == — 5000 - [2,13 + 1,95] = — 5000- 4,08 = — 20400 , 
Zusammen — 28920 kg 
Eigengewicht: Oje = — 400- 20 - 2 == — 11200 kg 


$00 1300 800 5:0 800 $800 300 300 800 800 900 
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Fig. 296. Z. A.: Die statische Berechnung von Fachwerkbalken 
für Deckenlaufkrane mittels Einflußlinien. 





Laufkatze: 

Uu = — 5000 [2,8 + 2,48] = — 5000 .5,28= — 26400 , 
Zusammen — 37600 kg 
Laufkatze: 

Os = — 25000 [1,6 + 1,4] = — 10 000 - 3,0 = — 30000 , 
Zusammen — 42800 kg 
Eigengewicht: Og) = — 2: 400 - 20 - Se = — 13360 kg 
Laufkatze: 

0,, = — 2:5000 [1,67 + 1,41] = — 10 000 - 3,08 = — 30800 , 
Zusammen — 44160 kg 


Diese Resultate zeigen gute Übereinstimmung mit dem von 
Ernst in seiner Tabelle (S. 794) angegebenen. Die geringen 
Differenzen sind natürlich belanglos. 


2. Der Untergurt. 


Da die Gurtungen parallel laufen, so werden, wie allgemein 
die Theorie des Parallelträgers lehrt, die Stabkräfte Us, Un Urs; 
Uis, gleich denen von Q,, Og, O12, Oig, aber mit entgegengesetztem 
Vorzeichen, d h. diese Stabkriifte müssen Zugkräfte werden. Eine 
gleiche Ableitung wie unter 1 würde dieselben Einflußlinien ergeben 
und zwar derart, daß die Einflußlinie von U, gleich der von O,, von 
Uio gleich der von Og usw. würde, was sich natürlich hier erübrigt. 


Für den Untergurt folgen also die Werte: 
Eigengewicht: 
U, = 4800 kg; Uio = 8520 kg; U,, = 11200 kg; Uig = 12 800 ky 
Laufkatze : 
Us =11500kg; U o = 20400kg; U,, = 26 400 kg; U s = 30 000 kg 
Zusammen : 
U, = 16300 kg; U o = 28 920 kg; U,, = 37 600 kg; U g = 42 800kv 


8. Die Diagonalen. 


Die Diagonalen erleiden durch die bewegliche Last eine größte 
Druck- bezw. Zugkraft je nach Stellung der Laufkatze. Es müssen 
sich also somit auch zwei Einflußlinien ergeben. Die Ordinaten 
über den Auflagerpunkten folgen in bekannter Weise aus der 


Querkraft 1 zu e d. h. die Ordinaten über den Auflager- 


OS a 


1 
punkten bei sämtlichen Diagonalen haben die Größe EC also 
a 


(Fig. 3) E E EE A Die Konstruktion der Strecke - 
cos a COS a 
aus 1 und a ist ebenfalls in dieser Figur bei der Einflußlini« 
D, dargestellt. Nach diesen Angaben ergibt sich beispielsweise 
die Konstruktion der Einflußlinie D, folgendermaßen: 
Man mache 0 10 gleich der Stützweite des Balkens und trage 


1 
cos a 
nach entgegengesetzten Seiten ab und verbinde 0 mit 10° und 
10 mit 0’. Dann ist 0 10’ Einflußlinie für die Druckkräfte, aber 
nur gültig für Lastlagen zwischen den Knoteupunkten O und 1. 


ferner 10 0° EinfluSlinie der Zugkrifte, aber nur für Lasten 


zwischen 10 und 2. Verbindet man 1 mit 2, so ist 1 2 Einfius- 
linie für Lasten zwischen 1 und 2 d. h. es ist die gebrochene 
Linie 0 1 2 10 die Einflußlinie der Stabkraft D,. Für die übrigen 
Diagonalen ergeben sich die Einflußlinien in derselben Weise. 

Bei der Auswertung beachte man folgendes: Das Eigengewicht 
des Trägers ist mit 400 kgm als gleichmäßig verteilt angenommen, 
es sind daher positive und negative Flächen in Rechnung zu stellen. 
Bei der mobilen Last ist die positive oder die negative Einflus- 
fläche zu berücksichtigen und zwar der ungünstigere Wert von 
beiden mit Rücksicht auf Eigengewicht. 

Somit ergeben sich folgende Stabkräfte: 


über O und 10 die Strecken a = 00 = b = 10 10' = 














Eigengewicht: D, = > - 400 -20- 7 = 6000 kg 
Laufkatze : 
D, = + - 5000 [8,0 + 2,75] = 2500 - 5,75 = 14360 , 
Zusammen 20 360 kg 
Eigengewicht: 
2,7 0,38 
D, => - 400 |17,8 SS — 2,2 Es = 200 - [24 — 0,418] 
= 200 - 23,582 = 4720 kg 
Laufkatze 
D - 500 [2,7 + 2,45] = 2500 - 5,15 = 12850 , 
D, = — a - 5000 -[0,38 + 0,1] = — 2500 -0,48— — 1200 , 
Zusammen ` = 17570 kg 
Eigengewicht : 
Deos a - 400 155 . — 4,5. ES = 200 [17,84 — 1,53 
= 200 - 16,31 =- 3260 kg 
Laufkatze : 
| Dy, = 5 - 5000 [2,3 + 2,08] = 2500 - 4,38 = 10960 , 
| D,, = — 1), - 5000 [0,68 + 0,46] 
= — 2500 . 1,14 = — 2855 ,)” 
Zusammen: 14 220 kg. 


*) Bei Stellung der Laufkatze in der negativen EinfluBflache 
ergeben sich für D, und D,, Druckkrifte. Da diese aber kleiner als 
die zugehörigen Zugkräfte aus Eigengewicht sind, so kommen sie weiter 
nicht in Frage. 
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Eigengewicht: Eigengewicht: V,s=-— 3260 - 0,6 = — 1690 kg 
1 1,98 1,0 Laufkatze: Vis = — 10960 - 0,6 = — 6580 , 
Dis = y 400 jisa. 2 "D: | Zusammen: — 8540 kg 
= 200 - [18,25 — 8,8] = 200.995 = 1990 kg | Eigengewicht: NV = — 1990 - 0,6 = — 1200 kg 
Laufkalze: Laufkatze: V, = — 9300 - 0,6 = — 5580, 
Ds = 7 - 5000 [1,98 + 1,74] = 2500 - 3,72 = 9300 „ | Zusammen: — 6780 kg 
1 Eigengewicht: V¿, = — 2: 660 - 0,6 = — 800 kg 
Dis = — 5° 5000 [1,02 + 0,78] = — 2500 - 1,8 = — 4500, | Laufkatze: Vo, = — 7700- 0,6 = _ — 4620, 
o ___ | Zusammen: — 5420 kg 
7 : y 11290 kg 
usammen: \ — 2510 A be = ff SMO = 1 0 f č SN. 
` ` soooAg! 15000 Ag CIL lc ll neh! 
Eigengewicht : Y, 
| 1 1,68 1,36 
Diy = o . 400 11 . "a A 8,9 KR "a 
= 200 [9,35 — 6,05] = 200 . 3,3 = 660 kg 
Laufkatze : 
A a ll AAA 
Dis => - 5000 [1,68 + 1,40] = 2500 - 3,08 = 1700 , Fig. 297. Z. A.: Die statische Berechnung von Fachwerkbalken für 
i Deckenlaufkrane mittels Einflußlinien. 
mee 2 See SE Bei Ermittelung der Stabkraft V,, aus Eigengewicht erklärt 
O " 8360 ke sich die 2 daraus, daß die Diagonale D,, zweimal zu berück- 
Zusammen: { _ 5490 8 | sichtigen ist. (Fortsetzung folgt.) 
9 


In den Diagonalen D,, und D,, treten also außer Zug- 
kräften auch noch Druckkräfte auf. Sollen aber die Haupt- 
diagonalen frei von Druckbeanspruchung bleiben, so müssen vom 
vierten Felde ab Gegendiagonalen eingezogen werden. 


4. Die Gegendiagonalon. 


Die Einflußflächen der Gegendiagonalen sind genau dieselben 
wie die der Hauptdiagonalen, nur mit entgegengesetztem Vor- 
zeichen. Das besagt, wenn die zulässige Annahme gemacht. wird, 
daß die Hauptdiagonalen das Eigengewicht vollständig aufnehmen : 

‘ss == 4500 kg *), 
Da = » 


5. Die Vertikalen. 


Für die Vertikalen erübrigt sich das Aufzeichnen der Einfluß- 
linien, da die Ermittlung der Stabkräfte rechnerisch schneller 
erfolgen kann. 

Die Stabkraft V, ist gleich der größten Auflagerreaktion, also 


Eigengewicht: 
we "7 = — 4000 kg 
Laufkatze : 
V, = — |5000 + 5000 (20 — 1,5) 
20 
= — 5000 — 4630 = — 9680 , 
Zusammen: — 13630 kg 


Die übrigen ergeben sich aus den bekannten Beziehungen: 





V; =—D,-cosa, V} = —D,-cosa usw. zu: 
Eigengewicht: 
1,5 1,5 
Vs = —D, - cos a = — 6000 Yap 152 — 6000 - 2.5 
= — 6000 - 0,6 — — 8600 kg 
Laufkatze : 

V; = — 14360 - 0,6 = — 8620, 
Zusammen: — 12220 kg 
Eigengewicht: V, = — 4720 . 0,6 = — 2855 kg 
Laufkatze: Va = — 12850 - 0,6 = — 710, 
Zusammen: ` -— 10545 kg 


*) Ernst gibt in seiner Tabelle D'i, =4875 kg an; es läge 
also gegenüber unserem Resultat eine ziemlich erhebliche Differenz 
von 375 kg vor, wie sie bei genauer Zeichnung nicht eintreten soll, 
In der Tat liegt hier ein Druckfehler vor, denn es muß statt 4875 
heißen 4375, wie übrigens auch aus dem Text auf Seite 795 hervorgeht. 


Papierstoff- Zerkleinerung 
mit Schleuderkegelbetrieb *). 
Von Ing. K. Wetzel in Dresden. 


Auch bei dieser Anordnung der Schlagstäbe können im oberen 
Teil der Vorrichtung breitere Stäbe angebracht werden. Bei dieser 
Stellung im Rohr erhalten die Stäbe Ringform, die gleichzeitig 
eine Schrägstellung derselben bietet. Die Entfernung dieser ring- 
förmigen Schlagstäbe ist so zu bemessen, daß die zwischen die Stäbe 
getriebene Masse leicht durch den bestehenden Nachtrieb zurück- 
geschoben wird. Man hat aber auch erkannt, daß bei enger gestellten 
Ringstäben der Anschlag der geschleuderten Masse erhöht wird. 

Bei schmalen Anschlagstäben wird die angeschleuderte Stoff- 
masse leichter von selbst abfallen oder von der Anwurfstelle durch 
die folgende Schleudermasse abgetrieben werden. Der Abtrieb 
wird aber noch erleichtert: durch die Schrägstellung der Anwurf- 
stelle. Die Schrägstellung des Anwurfeinsatzes wird nach der 
Neigung der Kegelumfangsfläche hergestellt. Da am oberen Teil 


des Schleuderkegels die Kraft geringer als am unteren Teil ist, 


wird man zur besseren Zerkleinerung des Gutes einen gleichweiten 
Zwischenraum für den Abwurf der Masse annehmen. Diese Vor- 
richtung kann auch mit einem Schleuderraum versehen werden, 
der unten eine größere Weite als oben erhält. 

E:ne andere Ausführung solcher Maschinen zeigt nebeneinander 
angeordnete Umtriebskegel. Sind beisp. zwei Umtriebskegel neben- 
einander aufgestellt, so kann zur Regulierung der Zwischenräume 
ein dritter Schleuderkegel derart zwischen die beiden eingestellt 
werden, daß die Spitze desselben unten steht. Und wird der da- 
zwischen eingestellte Kegel in Umdrehung gesetzt, so kann derselbe 
das entgegengeschleuderte Gut bei Umdrehung in entgegengesetzter 
Richtung erfassen und abschleudern, wodurch die Massezerkleine- 
rung befördert werden kann. 

Bei dieser Stellung der Schleuderkegel ist aber die Regulierung 
des Zwischenraumes nur an einer Seite der beiden Kegel zu er- 
möglichen. Auch der Abwurf der Masse gegen den in der Mitte 
stehenden Kegel ist nur an einer Seite ausführbar. Und da die Masse 
während des Abschleuderns beständig fällt, gelangt nur ein Teil 
des Gutes in den Zwischenraum der nebeneinander gestellten 
Schleuderkegel; der andere Masseteil fällt am Rest des Kegel- 
umfangs ab. Es zeigt sich auch bei dieser Vorrichtung am Umfang 
der Schleuderkegel eine ungleiche Arbeitsleistung. 

Eine gleichmäßige Zerkleinerungsarbeit läßt sich durch wieder- 
holte Bearbeitung der Masse erreichen. Der Gegentrieb und die 


*) Vergl. die Abhandlung in Heft 26 d. Zeitschr. 
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Schleuderkraft des in der Mitte stehenden Kegels trágt somit dazu 
bei, die Masse in kiirzerer Zeit auf die nótige Feinheit zu zerkleinern. 

Um das Zerkleinerungsgut an den beiden äußeren Schleuder- 
kegeln in einem geschlossenen Raum abwárts leiten zu kónnen, 
werden die Schleuderkegel, die in einer Reihe nebeneinander an- 
geordnet sind, mit einem Geháuse umgeben. Dieses wird so her- 
gestellt, daB am Umfange der Kegel ein gleichweiter Zwischenraum 
zum Abschleudern des Gutes vorhanden ist. Da der Kegel n der 
Mitte mit der Spitze nach unten und die beiden anderen Kegel 
mit der Spitze nach oben gerichtet zur Einstellung kommen, so 
erhält das Gehäuse in der Mitte des unteren Teiles eine Kinbiegung. 
Die anderen Seitenwände des Gehäuses erhalten eine schräge Stel- 
lung. Auf dem Gehäuse werden die Vorrichtungen für die Stoff- 
zuführung und unter diesem die zur Stoffabführung angebracht. 

Ferner ist erkenntlich, daß die Leistung dieser Maschinen auch 
erhöht werden kann, wenn mehrere nebeneinander angeordnete 
Schleuderkegel zur Verwendung kommen. Da man die zur Zer- 
kleinerung zugeführte Stoffmasse abwärts bewegt, so kann diese 
auch unterhalb der oberen Schleuderkegel noch weiter auf die gleiche 
Weise zerkleinert und abgeführt werden. 

Durch die Zwischenstellung eines mit der Spitze nach unten 
gerichteten Kegels entsteht bei den einzelnen Schleudergängen 
an den betreffenden Seiten ein Stoffabwurf, der mehr zerkleinert 





Fig. 298. Z. A.: Gleichstrom- Turbogeneratoren. 


zur Abführung kommt. Da versucht wird, die ungleiche Abführung 
der Stoffmasse zu verhindern, ist man dahin gekommen, mit einem 
in Umdrehung gesetzten Hohlkörper, der anstelle des Umfassungs- 
rohres der Schleuderkegel kommt, die Stoffzerkleinerung zu ver- 
bessern. 

Bei dieser Stoffmühle sind, um den stehenden Hohlkörper 
in Umdrehung setzen zu können, Ringläufe nötig. Die dazu an- 
gebrachten Rollen werden durch eine Gleitspur im Ringlauf ge- 
halten. Gestützt wird der rotierende Hohlkörper durch zwei Ring- 
läufe, die mindestens mit je drei Laufrollen versehen werden. 
Der untere Ringlauf kann Tragrollen und der obere seitliche Stütz- 
rollen bekommen. Der Antrieb wird zweckmäßig über den Trag- 
rollen am unteren Rande des Hohlkörpers angebracht. Der Hohl- 
körper wird in entgegengesetzter Richtung des Kegels in Um- 
drehung versetzt. Die Umdrehungsgeschwindigkeit des Hohlkörpers 
wird nach der Art der Antriebsvorrichtung bestimmt. Da der 
Antrieb des Hohlkörpers auf Gleitrollen geschieht, so wird man 
durch Versuche die zweckmäßigste Umdrehungsgeschwindigkeit 
desselben ermitteln. 

Der Schleuderkegel kann mit größerer Umdrehungsgeschwin- 
digkeit als der Hohlkörper betrieben werden, weil auch bei dif- 
ferierender Umfangsgeschwindigkeit die Zerkleinerung des Papier- 
stoffes durch Schleudern, Schlagen und Verziehen befördert wird. 
Man wird aber in allen Fällen versuchen, auch die Hohlkörper 
mit der erreichbar höchsten Geschwindigkeit zu betreiben. Sind 
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auch die Vorrichtungen der Ringláufe der Hohlkórper nach weiteren 
Verbesserungen dahin zu bringen, die Hohlkórper mit mehr Ge- 
schwindigkeit zu betreiben, so wird man doch die Antriebe der 
Hohlkérper ohne Ringláufe zur Ausfiihrung bringen 

Wird der Hohlkórper beisp. auf zwei Tragarme gesetzt, dic 
unter dem Schleuderkegel entweder an der durchgehenden Welle 
des Kegels oder durch besondere Vorrichtungen fúr den Antrieb 
gelagert sind, so kann derselbe, nachdem dieser auch úber dem 
Schleuderkegel an stehender Welle fiir den Umtrieb Lagerung er- 
hält, am Umfange mit einer Andrückscheibe oder dgl. in Umdrehung 
gesetzt werden. Ferner ist es möglich, bei dieser Einrichtung die 
Hohlkörper mittels Zahnradgetriebe, Riemen oder dergl. zu be- 
treiben. 

Die oben zugeführte Stoffmasse kann über die beiden in Um- 
trieb gesetzten Tragarme geleitet werden. Dasselbe ist unter der 
Austrittsöffnung der Stoffmasse der Fall, weil die abfallende, zer- 
kleinerte Masse von den in Umdrehung befindlichen Tragarmen 
beständig abgestrichen wird. Damit die Stoffmasse an der unteren 
Seite der Vorrichtung ungehindert ausströmen kann, sind die Trag- 
arme genügend weit unter dem Schleuderkegel anzubringen. Der 
Hohlkörper kann zu diesem Zwecke etwas höher als der Kegel 
hergestellt werden. Um alle von dem Kegel abgeschleuderten Massen 
unterhalb der Vorrichtung zu fassen und zur Abführung zu bringen, 
ist es nötig, daß der Hohlkörper ein ge- 
nügend großes Stück unter den Schleuder- 
kegel herabreicht. In dieser Höhe werden 
auch die Tragarme angebracht. Der Hohl- 
körper kann bis unter die Tragarme reichen, 
um jedes Abspritzen der Stoffmasse zu ver- 
hindern. Der untere Rand am Hohlkörper 
kann senkrecht gestellt werden, auch wenn 
darunter zur weiteren Zerkleinerung der 
Stoffmasse ein Schleuderkegelbetrieb auf- 
gestellt wird. 

In der Höhe der Kegelspitze wird der 
rotierende Hohlkörper mit einem Füll- 
trichter versehen. Letzterer kommt mit 
dem Hohlkörper, da er feste Verbindung 
mit diesem erhält, in Umdrehung. Die 
Stützarme werden oben am Füllbehälter 
befestigt und an der in der Mitte desselben 
stehenden Welle so gelagert, daß eine Um- 
drehung des Hohlkörpers möglich wird. Es 
zeigt sich auch an dieser Stelle, daß es 
zweckmäßig ist, die Tragarme ein Stück 
unter dem oberen Rande des Füllbehälters 
anzubringen. Von runden Tragarmen gleitet 
die Stoffmasse sofort ab. 

Bei dieser Einrichtung kann die Stoffmasse nicht in der Mitte 
des Füllbehälters eingeführt werden; die oberen Stützarme er- 
halten an dieser Stelle ihre Lagerung für den Antrieb. Die Stoff- 
masse gelangt sonach an einer Seite in den Füllbehälter. Die 
mit dem Füllbehälter sich drehden Stützarme verteilen die ein- 
fallende Masse im Umkreis, so daß dieselbe an der Spitze des 
Schleuderkegels gleichmäßig zur Abführung kommt. 

Auch Schleuderkegel in abgestumpfter Form können Ver- 
wendung finden. Die auf die obere Fläche des in Umdrehung befind- 
lichen Kegels auffallende Stoffmasse wird abgeworfen und am 
Umfange der Arbeitsflächen verteilt. Durch etwas Abrundung 
der oberen Kegelfläche kann der Masseabwurf gefördert werden. 
An dieser Stelle ist es möglich, die Stoffmasse noch durch Schleuder- 
flügel mit mehr Kraft abzuschleudern. Zu diesem Zwecke dürften 
zwei bis vier Schleuderflügel genügen. 

Die Höhe des Schleuderkegels und der untere Umfang des- 
selben ist für die Leistung und den Betrieb der Maschine beachtens- 
wert. Die Größe der Schleuderkegel kann verschieden sein. Man 
hat Höhen von 1,00 bis 2,00 m angenommen. Damit die Schleu- 
derfläche der Kegel nicht zu steil wird, kann der Durchmesser 
des unteren Umfanges ca. drei Viertel der Höhe betragen, die 
Neigung der Kegelfläche kann aber auch größer sein. Sonach wird 
der Durchmesser des unteren Umkreises gleich der Höhe des Kegels 
angenommen werden können. Da nach dieser Ausführung ein Schleu- 
derkegel von 2 m Höhe unten 2 m Durchmesser erhält, so können 





diese Maschinen bis zur Einführung der Stoffmasse in den auf- 
gebrachten kegelfórmigen Füllbehälter über 2 m Höhe bekommen. 
Der untere Durchmesser der Maschine erhöht sich noch um die 
Weite des Schleuderraumes zwischen Kegel und Hohlkörper. 

- Wird beisp. der Füllbehälter oben 700 mm weit hergestellt, 
so kann die Höhe der Maschine von der unteren Kante des Schleuder- 
kegels bis an die Oberkante des Behälters leicht ermittelt werden. 
Der kegelförmige Füllbehälter wird bei derselben Neigung der Um- 
fangsfläche nicht ganz so hoch als die obere Weite beträgt, weil 
der untere Teil desselben in der Höhe der Kegelspitze am Hohl- 
körper befestigt ist. Über der Maschine befindet sich noch die Vor- 
richtung zur Überführung der Stoffmasse in den Füllbehälter. 
Da man auch unter dem Schleuderkegel noch zur Abführung der 
zerkleinerten Stoffmasse Raum nötig hat, so wird die Maschinenhöhe 
noch um die des unteren Raumes größer. Es kann aber auch vor- 
kommen, daß man noch höhere Schleuderkegel verwendet, wodurch 
die Stoffzerkleinerungsmaschinen eine entsprechende Vergrößerung 
in Höhe und Umfang erhalten. 


Gleichstrom-Turbogeneratoren. 
Mit Abbildungen, Fig. 298 bis 301. 


Nach längerer Pause erst ist es uns möglich, 
wieder einmal über Fortschritte auf dem Gebiet 
des Gleichstrom-Turbomaschinenbaues zu be- 
richten. Nicht etwa, daß solche in der letzten Zeit 
überhaupt nicht gemacht worden wären, im Gegenteil, 
auch in dieser Richtung sind in ununterbrochener Folge 
Neuheiten bekanntgegeben worden, aber es fehlten 
diesen die Belege der praktischen Bewährung. Und 
solche sind doch gerade bei derartigen Maschinen 
erforderlich. Dazu kam, daß die betreffenden Neue- 
rungen sich mehr auf Einzelheiten erstreckten, und daß 
solche Einzelheiten für den Stamm des Leserkreises 
vom M.-K. weniger Interesse haben. Um so beacht- 
enswerter erscheint uns deshalb der durch die Ab- 
bildungen, Fig. 298 bis 301 in ihrer Gesamtheit und den 
Einzelteilen veranschaulichte Typ. 

Will man den Wert desselben richtig würdigen, 
so hat man sich vor allem daran zu erinnern, daß die 
Verwendung der Dampfturbine zum Antrieb elektri- 
scher Generatoren die Elektrotechnik vor die Auf- 
gabe stellte, die Drehzahl des Generators der- 
jenigen der Turbine anzupassen. Dies be- 
deutete in Anbetracht der großen Drehzahlen der 
Dampfturbinen eine vollständige Umwälzung im Dy- 
namobau. Die Schwierigkeiten, die zu überwinden 
waren, lagen zunächst darin, daß auf außerordent- 
lich große Fliehkräfte Rücksicht zu nehmen war, die 
oft das Mehrtausendfache des Eigengewichtes be- 
tragen. Ferner führte die Verringerung des Durch- 
messers, die mit der hohen Drehzahl verbunden war, zu einer 
merkbaren Verkleinerung der Abkühlungsoberflächen. Hierzu 
kam bei den Gleichstrom-Turbogeneratoren als neue Schwierig- 
keit rein elektrischer Natur das Problem des funkenfreien 
Laufes. Die Lösung dieser Aufgabe, die für jede Gleichstrom- 
maschine von der größten Wichtigkeit ist, gestaltete sich bei den 
hohen Drehzahlen der Turbogeneratoren besonders schwierig. 

An der Beseitigung dieser Schwierigkeiten haben nun die 
Siemens-Schuckertwerke in erster Linie tätigen Anteil gehabt. 
Ihre Ausführungen lassen vor allem das Streben nach größter 
Sicherheit gegen die Beanspruchung durch die Fliehkraft, ge- 
regelter Wegführung der Verlustwärme, funkenlosem Gang, leichter 
Bedienung der Bürsten und möglichster Dämpfung des Maschinen- 
'eräusches erkennen. Die äußere Form geht aus Fig. 298 hervor, 
die eine Zölly-Dampfturbine gekuppelt mit Gleichstrommaschine 
Bauart Siemens-Schuckert wiedergibt. 

Der Stator der 8.-S.-Maschine enthält ein aus Stahlguß her- 
gestelltes Magnetjoch, mit welchem außer den Hauptpolen auch 
die für die funkenfreie Kommutierung erforderlichen Wendepole 
verschraubt sind. Die Wirkungsweise dieser Wendepole, die sich 
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auch bei langsamlaufenden Gleichstrommaschinen schon bewährt 
haben, besteht darin, daß in der zwischen den Hauptpolen liegenden 
neutralen Zone ein Hilfsfeld geschaffen wird, das die schädliche 
Wirkung der Selbstinduktion in der durch die Bürsten kurzge- 
schlossenen Spule aufhebt und damit eine funkenfreie Strom- 
wendung ermöglicht. Wie aus der Schaltungsskizze (Fig. 301) ersicht- 
lich ist, werden die Wendepole vom Hauptstrom erregt, sie liegen 
also in Reihe mit dem Anker, so daß das von ihnen erzeugte Wende- 
feld stets proportional der mit dem Ankerstrom wachsenden Selbst- 
induktionsspannung bleibt. Da das Wendefeld infolgedessen bei 
jeder Stromstärke die erforderliche Größe besitzt, so ist eine Ver- 
stellung der Bürsten überflüssig. Die Generatoren arbeiten also 
bei jeder Spannung una jeder Belastung bis zum mehrfachen des 
normalen Betrages mit fester Bürstenstellung. Sie gestatten ferner 
ein” momentanes Abschalten der ganzen. Last, ohne daß Funken 
am Kommutator auftreten, was besonders für schwere Kraftbetriebe, 
also z. B. bei elektrischen Bahnen oder in Hüttenwerken von Wert ist. 





Fig. 299. Z. A.: Gleichstrom-Turbogeneratoren. 


In dieser Beziehung erweist es sich als besonders vorteilhaft, 
daß das Wendefeld vorausberechnet werden kann. Eine Abgleichung 
des Wendefeldes mit Hilfe von Widerständen*), die parallel zur 
Wendepolwicklung geschaltet werden, ist daher immer nur in 
geringen Grenzen erforderlich. 

Da zur Einstellung des Wendefeldes stets ein Abzweigstrom 
von 2 bis 3%, des Hauptstromes genügt, so bleibt die Möglichkeit 
des Abschaltens der vollen Last ohne Funkenbildung in vollem 
Umfange bestehen. 

In manchen Fällen wird die Wendepolmaschine in der besonde- 
ren Form der kompensierten Maschine ausgeführt. Die Wendepole 
bleiben dabei bestehen, jedoch erhält die Maschine noch eine Kom- 
pensationswicklung. Diese bezweckt die Aufhebung der Feldver- 
zerrung, die durch die magnetische Wirkung des Ankerstromes 


*) Derartige Widerstände werden für alle Fälle gleich mitgeliefert, 
da erfahrungsgemäß das Wendefeld nicht genau konstant bleibt, son- 
dern im Betriebe geringen Schwankungen ausgesetzt ist, die von 
Anderung der Auflagebreite und des Druckes der Bürsten, Verstellung 
der Traverse und ähnlichen, mit der Bedienung zusammenhängenden 
Umständen herrühren. 
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hervorgerufen wird und in besonderen Fallen bei nicht kompen- 
sierten Maschinen eine zu hohe Segmentspannung und dadurch 
Überschläge (,,Rundfeuer“) am Stromwender zur Folge haben 
kann. Mit der eigentlichen Stromwendung hat also die Kom- 
pensationswicklung nichts zu tun. Die Erzeugung des fiir die 
Kommutierung erforderlichen Wendefeldes geschieht vielmehr bei 
kompensierten Maschinen genau wie bei nicht kompensierten 
Maschinen durch Wendepole. 

Das Magnetgestell der kompensierten Maschinen ist bei den 
Ausführungen der Siemens-Schuckertwerke nach dem System der 
ausgeprägten Pole gebaut, wobei die Kompensationswindungen 
in Nuten der entsprechend geformten Polschuhe der Hauptpole 
untergebracht sind. Diese Anordnung bringt gegenüber den Ma- 
schinen mit gleichmäßig verteiltem Feldeisen nach dem System 
Deri, eine Reihe von Vorteilen mit sich. Auf die Vorteile der An- 
ordnung mit ausgeprägten Polen, wie sie in Fig. 299 abgebildet 
ist, soll im folgenden näher eingegangen werden. 

Der konstruktive Aufbau der Gleichstrommaschine, wie er 
sich im Laufe der Jahrzehnte als normal herausgebildet hat, bleibt 
gewahrt; das Joch kann wie bei normalen Maschinen massiv aus- 
geführt werden und braucht daher keine Versteifung. Die Pole 
werden an das Joch angeschraubt und sind einzeln auswechselbar. 

Ein weiterer Vorzug der ausgeprägten Pole bei kompensierten 
Maschinen besteht darin, daß man die Polwicklungen nicht als 
verschnürte Bündel in besonderen Preßformen herzustellen und 
mit den Kompensationswindungen ineinander zu schachteln braucht, 
sondern sie in leicht zu isolierende Spulenkästen einlegen kann. 
Bei dieser Anordnung sind die Abkühlungsflächen so reichlich, 
daß alle Organe ebenso beansprucht werden können wie bei den 
nicht kompensierten Maschinen, so daß die Ausnutzung d. h. die 
Leistung, bezogen auf Durchmesser und Länge, die gleiche bleibt 
wie ohne Kompensierung. Hierdurch ist die Möglichkeit gegeben, 
mit verhältnismäßig wenig aktivem Material auszukommen, d. h. 
die Eisenlänge des Ankers kurz zu halten. Unter Zugrundelegung 
gleicher Leistung ist bei demselben Ankerdurchmesser das aktive 
Eisen der nach dem System der Siemens-Schuckertwerke gebauten 
Maschine etwa um ein Drittel kürzer als bei den Maschinen nach 
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Fig. 300. Z. A.: Gletchstrom-Turbogeneratoren. 


dem System Déri. Dadurch ergibt sich gleichzeitig ein kleiner 
Abstand der Lager, so daß die Gefahr der Schwingungen der Welle 
eigentlich ausgeschlossen Ist. 

Gleichzeitig werden die mechanischen Verluste, hauptsächlich 
die Verluste durch Luftreibung, die bei den hohen Umfangsge- 
schwindigkeiten den Hauptteil aller Verluste ausmachen, verringert. 

Endlich ergibt sich noch bei Verwendung ausgeprägter Pole 
der Vorteil, daß die kompensierte Maschine mit den gleichen 
Sättigungen arbeiten kann wie die nicht kompensierte. Der Verlauf 
der Magnetisierungskurve ist also der gleiche wie bei den gewóhn- 
lichen Maschinen, d. h. die Spannung ist stabil. Die Turbogenera- 


toren der 8.-8.-Werke können also für Selbsterregung ausge- 
führt werden, und zwar auch bei Spannungsregelung für Lade- 
zwecke, während z. B. die nach dem System Deri gebauten Gleich- 
stromgeneratoren eine besondere Erregermaschine brauchen. Jeder 
Praktiker aber weiß, daß eine Erregermaschine schon wegen der 
Wartung, deren sie bedarf, keine Vereinfachung des Betriebes be- 
deutet, ganz zu schweigen von selbsttätigen Spannungsreglern und 
ähnlichen Hilfsapparaten, die für labile Generatoren erforderlich sınd 
Das Magnetjoch 
der Turbogenra- 
toren ist in einem 
gußeisernen Ge- 
häuse unter- 
gebracht. Dieses 
wird durch seitliche 
Schilde abgeschlos- 
sen, so daß der 
rotierende Anker 
und die Wicklung 
der Pole gegen Be- 
schädigungen ge- 
schützt sind. Meh- 
rere, durch ab- 
nehmbare Deckel 
verschlossene 
Schaulöcher ge- 
statten es, jeder- 
zeit eine Revision vorzunehmen. Die Einkapselung der Maschu e 
bewirkt eine praktisch vollkommene Dämpfung des Maschine: - 
veräusches. Sie bietet außerdem den Vorteil, daß, abgesehen vom 
Stromwender und den Bürsten, alle unter Spannung stehenden 
Teile abgedeckt sind, so daß ihre Berührung ausgeschlossen ist. 
Das Gehäuse ist so geformt, daß der Luft für die Ventilation 
der Maschine bestimmte Bahnen (vgl. Fig. 300) gewiesen werden. 
Die in einem Filter gercinigte Frischluft strömt durch ein Rohr 
aus einem Frischluftkanal zu. Die erwärmte Luft entweicht ent- 
weder von der Oberseite des Gehäuses frei in das Maschinenhaus, 
oder sie wird, um eine unerwünschte Temperatursteige- 
rung 1m Maschinenhaus zu verhindern, von der Unterseite 
des Gehäuses durch einen Abluftkanal entfernt. 


(Schluß folgt.) 
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Die Ausführung von Transmissionsanlagen und 
deren Wartung *). 
Von Oberingenieur H. Winkelmann in Ratibor. 


| Für Riemenscheiben verwendet man in den meisten 
Fällen Gußeisen. Von anderen Rohstoffen sind noch 
ı Schmiedeeisen, Holz und Papierstoff zu nennen. Die An- 
| wendung der aus diesen Materialien gefertigten Riemen- 

scheiben ist aber eine ziemlich beschränkte geblieben. Ein- 

mal sind schmiedeeiserne und Stahlblechscheiben selten 

in der gewünschten kurzen Zeit zu haben bzw. sind die 
' verschiedenen Größen und Ausführungsformen auf Lager, 
| anderseits ist der Preis dieser Scheiben nur wenig ge- 

ringer als der für gußeiserne Scheiben. Auch lassen sich 
l schmiedeeiserne und Stahlblechscheiben nur sehwer ver- 
CO ändern im Gegensatz zu Gußscheiben und sind mithin 
weniger wertvoll als diese. Aber auch die Holz- und 
Papierstoff - Riemenscheiben besitzen mehr oder weniger 
die gleichen Nachteile. Trotz ihres leichten Gewichtes und 
billigen Preises haben sie sich nicht in dem Maße einbürgern 
können, wie es zuerst vermutet worden ist. Einmal ist bei 
diesen Scheiben die Widerstandsfähigkeit eine viel geringere als 
bei Eisenscheiben und kommen Holzscheiben usw. sowohl für 
feuchte als auch für sehr trockene und warme Betriebe nicht 
ın Betracht, da sie sich dort bald verziehen und lockern 
würden und somit besonders bei großen Abmessungen fort- 
gesetzte Betriebsstörungen verursachen. Anderseits soll indessen 


*) Vgl. dieselbe Abhandlung in Heft 22 und 24 des „Prakt. 
Masch.-Konstr.““ 


nicht verkannt werden, daB sich Holzscheiben in manchen Betrieben 
und für Übertragung geringer Kräfte bewährt haben, auch dort, 
wo es auf die Beschaffung billiger und leichter Riemenscheiben 
ankommt, ohne Rücksicht auf die Lebensdauer und das Vor- 
kommen kleiner Betriebsstórungen. Es sei aber auch auf die 
zweifellos höhere Feuersgefahr derartiger Holz- und Papierstoff- 
scheiben besonders aufmerksam gemacht. 

Bei Riementriebe kommt es oft vor, daß einmal infolge hoher 
Geschwindigkeit und bei großen Achsenabständen, meistens aber 
bei nicht parallel zueinander liegenden Achsen dem direkten, selbst- 
geführten Riemenlauf Hindernisse entgegenstehen, zu deren Über- 
windung die Anwendung von Riemenleitern erforderlich wird. 
Derartige Riemenleiter sind stets nur unter Verwendung von Rollen 
ohne Bändern, welche dem jeweils vorliegenden Zweck be- 
sonders angepaßt sein müssen, einzubauen. Wobei ferner für 
Verwendung besonders sorgfältig hergestellter Riemen zu sorgen 
und gegebenenfalls zur Begegnung der Riemendehnung der Einbau 
einer Spannrolle vorzusehen ist. Da es dem hier zur Verfügung 
stehenden Raum nach unmöglich ist sämtliche Ausführungen von 
Riemenleitern zu besprechen und sich die Ausführung derselben 
stets auch nach den örtlichen Verhältnissen richtet, so seien nach- 
folgend nur einige allgemein gültige Hinweise gegeben. 

Die einzelnen Riemenscheiben sind so zu befestigen, daß bei 
jeder Rolle des Riemenleiters die Mittellinie des auflaufenden 
Riemens immer in die Mittelebene der Rolle fällt. Zur Vermeidung 
übermäßig hoher Geschwindigkeit der Rollen sind möglichst große 
Durchmesser zu verwenden. Umlaufzahlen über 1000 in der Minute 
sind auf alle Fälle zu vermeiden. 

Für möglichst selbsttätige Ringschmierung bei liegenden 
Rollen oder selbsttätigem Ölumlauf bei stehend angeordneten 
Rollen ist besonders Sorge zu tragen, da hiervon in erster Linie 
das störungsfreie Arbeiten der Riemenleiter abhängig ist. 

Handelt es sich anderseits um die Übertragung von Kräften 
mittels sehr geringem Achsenabstandes, so kommen hierfür die 
„Spannrollentriebe‘“ in Frage. Die Vorteile derselben fat Prof. 
C. Bach wie folgt zusammen: 

1. Das häufige Nachspannen des Riemens fällt fort. 

2. Die sehr bedeutende Vorspannung, mit welcher die Riemen 
bei Dehnungsspannung aufgelegt werden müssen, nebst den daraus 
resultierenden großen Lagerdrücken und unproduktiver Über- 
anstrengung des Riemens werden vermieden. 

3. Die Spannung des Riemens ist unabhängig von dessen 
Dehnung. 

4. Es ist nicht erforderlich, den Riemen stärker zu spannen, 
als die zu übertragende Kraft bedingt. 


Außerdem ist bei Anwendung von Spannrollen die Möglich- 
keit gegeben, Übersetzungen über 1: 6 auszuführen. Als weitere 
Vorteile seien genannt: Geringer Riemenrutsch, da der Umschlin- 
gungswinkel des Riemens doppelt so groß ist, als bei normalen 
Riementrieben. Ferner die Möglichkeit senkrechte Triebe betriebs- 
sicher anzuwenden. Selbsttätige Einstellung der erforderlichen 
Riemenspannung durch die Spannrolle selbst, entsprechend der 
jeweils vorliegenden Kraftbeanspruchung. 

Die Vorteile der Spannrollentriebe sind so bedeutend, daß 
die Anwendung derselben nur zu empfehlen ist, umsomehr sich 
nachweislich die Anschaffungskosten in verhältnismäßig sehr 
kurzer Zeit bezahlt machen. 


Bezüglich der Konstruktion der Spannrollentriebe sei bemerkt, 
daß dieselben in der Regel aus einer Rolle bestehen, welche bei 
kleinen Ausführungen mit Ölumlaufschmierung der feststehenden 
Welle ausgerüstet ist. Dagegen läuft bei größeren Ausführungen 
die Welle meistens in zwei Ringschmierlagern, welche in einer 
Schwinge befestigt sind. Die Drehzapfen dieser Schwinge sind 
dann in der Regel an einem: fest zu verankernden Bock gelagert. 
Die Spannung des Riemens wird der jeweiligen Belastung mittels 
eines oder zwei durch Hebelwirkung regulierbarer Gewichte ange- 
paßt. Auch bei Spannrollenbetrieb empfiehlt es sich möglichst 
große Rollendurchmesser mit dementsprechend geringen Umlaufs- 
zahlen anzuordnen, um den Verschleiß so viel wie möglich herab- 
zumindern und vor allem auch die Riemen dadurch zu schonen. 
Außerdem wird durch die Anwendung großer Rollendurchmesser 
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die Betriebssicherheit erhöht, weil dadurch bedingterweise die übrigen 
Abmessungen der Spannrollenteile, als z. B. Zapfen und Lager 
stärker und mithin widerstandsfähiger ausfallen. 

Für eine ausreichende und selbsttätige Schmierung der Spann- 
rollen ist besonders Sorge zu tragen und hat sich hierfür in erster 
Linie die Ölumlaufschmierung in der Praxis bewährt. Aus diesem 
Grunde ordnet man bei größeren Spannrollentrieben die Zapfen 
oft fest an und läßt auch Spannrollen von großen Durchmesser 
lose auf den in bezug auf Stärke und Breite ausreichend dimen- 
sionierten Zapfen laufen. 

Die Seiltriebe nehmen heute stark ab. Der Grund hierfür 
ist weniger in dem geringen Wirkungsgrad, besonders bei Ver- 
wendung mehrerer Seile nebeneinander, zu suchen, sondern in 
erster Linie in der Dezentralisierung der Kraftübertragungsmecha- 
nismen. Während früher selbst größere Fabriken vielfach mittels 
einer Dampfmaschine und von einer Transmission aus durch end- 
loses Seil usw. angetrieben wurden, ordnet man heute sowohl aus 
sründen der Wirtschaftlichkeit als auch besonders aus Gründen 
der Betriebssicherheit Gruppenantriebe, vielfach mittels Elektro- 
motor betrieben, an, wodurch sich Seilantriebe schon der geringen 
Achsenentfernung wegen meistens erübrigen. Anderseits besitzt 
aber der Seilantrieb besonders als Hauptantrieb größerer Trans- 
missionsanlagen, so viele Vorzüge, daß es sich wohl lohnen dürfte, 
das Für und Wider auch an dieser Stelle ebenso eingehend wie 
beim Riementrieb zu beleuchten. 

Seiltriebe kommen im allgemeinen nur dort zur Anwendung, 
wo die Achsenentfernung der Wellen über 8 bis 10 Meter beträgt 
und aus diesem Grunde Riemen zu schwer und zu teuer ausfallen 
und in solchen Fällen überdies nur selten einen ruhigen, einwand- 
freien Lauf gewährleisten. Größere Achsenentfernung als 25 bis 
30 Meter sind indessen auch beim Seiltrieb zu vermeiden und 
gegebenenfalls Zwischenvorgelege anzuordnen. Wie beim Riemen- 
trieb verlangt auch der Seiltrieb eine ausgesprochene Parallelität 
der miteinander arbeitenden Achsen, damit seine Vorteile zur Gel- 
tung kommen. Als da sind: 


Geräuschloser Gang; 

Bequeme Verteilung großer Kräfte auf verschiedene Antriebe 
und von einer Zentralkraftstation aus; 

Geringer Gleitverlust; 

Bei gut ausgeführten Anlagen auch hoher Wirkungsgrad; 

Hohe Betriebssicherheit, da beim Reißen eines Seiles in weitaus 
den meisten Fällen die übrigen die Aufrechterhaltung des 
betreffenden Betriebes gestatten. 


Nach den neuesten Feststellungen kann sogar von einem 
besonders hohen Wirkungsgrad der Seiltriebe gesprochen werden. 

Man unterscheidet zwischen Hanfseil- bzw. Baumwollseil- und 
Drahtseiltrieben, die letzteren kommen für Transmissionszwecke 
indessen kaum noch in Frage, es sei denn bei mehr als 30 m 
voneinander entfernt liegenden Antriebsstellen. In solchen Fällen 
wird es aber heute wohl fast immer richtiger sein Elektromotor- 
antriebe zu wählen, wie überhaupt das Bestreben, die Kraft- 
übertragungsorgane zu dezentralisieren, seine volle Berechtigung 
hat. Dagegen kann der Drahtseiltrieb dort von Wert sein, wo es 
sich um Kraftübertragungen auf große Entfernungen und im Freien 
handelt und wo beispielsweise ein Antrieb mittels Elektromotor 
nicht möglich ist. Es sollen daher im Nachstehenden in erster 
Linie nur die Hanfseil- bzw. Baumwollseiltriebe besprochen werden, 
wiesolche fürden Transmissionsbetrieb vorwiegend in Frage kommen. 

Der Antrieb mittels Hanf- bzw. Baumwollseiles kommt haupt- 
sächlich dort in Betracht, wo die Kraftmenge einer einzigen Kraft- 
maschine auf verschiedene Transmissionsstränge verteilt werden 
soll und hierzu ein einziges, endloses Seil zur Anwendung kommt, 
welches je nach dem Kraftbedarf der einzelnen Transmissions- 
stränge ein oder mehreremale um die betreffenden Seilscheiben 
gelegt und mittels geeigneter Spannvorrichtungen selbsttätig in 
Spannung gehalten wird. 

Besonders für solche Fabriken, deren Transmissionen in verschie- 
denen Stockwerken parallel sowie übereinander angeordnet sind, ist 
der Antrieb mittels eines einzigen, endlosen Seiles von großer Be- 
deutung, da ein derartiger Seiltrieb stets dauernd in gleichmäßiger 
Spannung erhalten wird, was bei Seiltrieben mit mehreren Seilen 
weniger leicht möglich ist. Anderseits ist aber die Anordnung 
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eines endlosen Seiles dort weniger zu empfehlen, wo zeitweise nur 
einzelne Abteilungen des Betriebes arbeiten (bei Überstunden usw.) 
und dann bei Vorhandensein eines endlosen Seiles für den ganzen 
Betrieb die sämtlichen Transmissionsstränge leer mitlaufen müssen, 
wenn sie nicht, wie es aber wohl meistens der Fall sein dürfte, 
mittels Ausrückkupplungen abschaltbar eingerichtet sind. Be- 
sonders auch dort, wo Seile Temperatur- und Feuchtigkeitseinflüssen 
ausgesetzt sind und sich dementsprechend die Seilspannungen leicht 
ändern, können Seiltriebe mit endlosem Seil und selbsttätigem 
Spannungsregler von großem Nutzen sein. In solchen Fällen 
kommen daher bei Mehrfachseiltrieben oft Störungen vor, einmal 
längen sich die einzelnen Seile vielfach unregelmäßig, ferner ist 
die Kraftverteilung pro Seil nicht immer gleichmäßig verteilt 
und hält die jedem Seil gegebene sogenannte „Vorspannung“ bel 
dem einen Seil länger vor, als bei den anderen. Aus allen diesen 
Momenten ergeben sich dann oft Unzuträglichkeiten, deren Ursache 
weniger in der Art des Seiltriebes, als in den jeweils vorliegen- 
den Verhältnissen, des betreffenden Betriebes und in der Unter- 
haltung der Seilanlage liegen. 


Als Nachteil der endlosen Seiltriebe muß indessen angeführt 
werden, daß bei einem Reißen des Seils der ganze Betrieb steht, 
während bei Mehrfachseilanlagen nur der betreffende Transmissions- 
strang in Mitleidenschaft gezogen wird, wenn zum Antrieb des- 
selben nur ein Seil erforderlich ist. Und selbst wenn die Trans- 
mission zum Antrieb mehrere Seile benötigt, tritt beim Reißen 
eines derselben noch keine Betriebsunterbrechung ein, sondern es 
macht sich im höchsten Fall eine Betriebseinschränkung nötig. 
Man kann endlich eine Seilanlage konstruktiv auch so gestalten, 
daß mehrere endlose Seile nebeneinander laufen und der oben 


angeführte Einwand fortfällt. 


Ein wichtiges Erfordernis für den betriebssicheren und wirt- | 
schaftlichen Seiltrieb ist noch die Verwendung genügend großer | 
Seilscheiben und das Vorhandensein ausreichenden Platzes fiir | 
Der kleinste zulässige Seilscheiben- | 


das Durchhängen der Seile. 
durchmesser richtet sich vielfach nach der Art der verwendeten 
Seile. Im allgemeinen rechnet man als geringst-zulässigen Durch- 
messer das 30fache des Seildurchmessers unter Voraussetzung 
nicht zu hoher Belastung und Geschwindigkeit. 

Leit- und Tragrollen sind beim Seilantrieb möglichst zu ver- 
meiden, sie vergrößern nur den Verschleiß des Seiles und verringern 
die Wirtschaftlichkeit. Bezüglich des Durchsenkens der Seile sel 
darauf hingewiesen, daß gerade hierin ein nicht zu verachtender 
Vorteil des Seiltriebes liegt. Sehr reichlich durchhängende Seile 
beanspruchen die Lager am wenigsten und haben infolge der dabei 
größeren Scheibenumspannung einen besseren Wirkungsgrad, vor- 
ausgesetzt, daß die unteren Seile die treibenden sind, eine An- 
ordnung, welche auch mit Rücksicht darauf, daß man dann die 
geringste Durchsenkung erhält, stets zu empfehlen ist. Die sich 
hierbei ergebende größere Durchsenkung des oberen Seiles ist 
selbstverständlich nur insoweit zulässig, als dadurch nicht der 
Lauf des unteren Seiltrums gefährdet wird und kein unruhiger 
Lauf eintritt. Für den Durchhang der Seile ist daher schon bei 
der Konstruktion der betreffenden Anlage genügend Platz vorzu- 
sehen. Man rechnet dafür im allgemeinen etwa 8%, des Wellen- 
abstandes. Innerhalb dieses Bereiches müssen sich die Seile frei 
bewegen können und tut man gut den Spielraum eher etwas größer 
als zu gering vorzusehen. 


Ist den örtlichen Verhältnissen entsprechend ein geringerer 
Durchhang unbedingt erforderlich, so kann dies gegebenenfalls 
durch den Einbau einer Seilspannvorrichtung erreicht werden, 
auch wohl dadurch, daß die Belastung der einzelnen Seilstränge 
sehr gering angenommen wird und somit ein Längen derselben 
nicht so leicht auftritt. Beide Momente sind indessen für die Wirt- 
schaftlichkeit der Anlage nicht besonders günstig und daher so weit 
als möglich zu vermeiden. 

Die vorteilhafte Seilgeschwindigkeit ist wie beim Riementrieb 
mit 20 bis 25 Meter ın der Sekunde festgestellt worden, indessen 
gibt es auch hier Fälle, wo diese Normalziffer unterschritten, oder 
wie z. B. bei Walzwerksbetrieben, überschritten werden muß. Im 
allgemeinen ist mit hoher Seilgeschwindigkeit der Vorteil hoher 
Wirtschaftlichkeit und Verringerung der Anlagekosten verbunden. 

(Fortsetzung folgt.) 








Unterflasche für 100 t Arbeitslast. 
Mit Abbildung, Fig. 302. 


Die in Fig. 302 dargestellte Unterflasche eines Schwimm- 
kranes fiir 100 t Arbeitslast sollte sowohl wegen ihrer Bauart, 
als auch der Abmessungen halber das Interesse des Fachmannes 
in Anspruch nehmen. 

Die Flasche hángt in dem Schwimmkran der Schiffswerft 
Seebeck A.-G. Geestemiinde und ist von den Guilleaumewerken 
A.-G. Neustadt a. H., welche Firma auch den Kran geliefert hatte, 
gebaut worden. 

Die Leistungen des Schwimmkranes sind folgende: 
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| Ausladung üb, 

Probelast Arbeitslast Auslegerfub | geschwindigkeit 
| gemessen in der Minute 
| 140t | loot | 144m ` 15m 

Großes | WU | 50 ,, 21:0: > Ba = 
Windwerk | 40 ,, 30 ., | 24,0 ,, 4,5 ,, 
| g2: 25 BER. f Ab 


Fiir diese schweren Lasten ist nun die Unterflasche durch- 
gebildet. Die Seilrollen haben einen äußeren Durchmesser von 
Die Wangenbleche sind 10 mm 


1340 mm und 240 mm Bohrung. 
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Fig. 302. Z. A.: Unterflasche für 100 t Arbeitslast. 


stark und 1570 X 1645 mm breit. Die beiden Seitenlaschen als 
Träger des Ganzen sind je 1755 mm lang, 50 mm stark und 300 x 
180 mm breit. Statt des üblichen Haken ist eine Hakenschlaufe 
angeordnet, deren Halsdurchmesser 150 mm beträgt. Die Haken- 
schlaufe ruht drehbar ın einem starkwandigen Kugellager. 

Um die pendelnde Bewegung der Hakenschlaufe zu erreichen, 
bettete man den unteren Druckteller kugelförmig in der Haken- 
traverse. Hakenschlaufe und Seitenlaschen sind geschmiedet; 
Material: Siemens-Martin-Stahl von 60 bezw. 70 kg/qmm Festigkeit 
und 12%, Dehnung. 

Aufrechtstehend mißt die Unterflasche von Unterkante Schlaufe 
bis Oberkante Seilrolle 3255 mm und besitzt ein Gewicht von ca. 
1500 kg; sie steht einzig in ihrer Art da und hat nach ihrer In- 
stallation auch allgemein Aufsehen erregt. P. Siedek. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


47. Jahrgang. Nr. 28. 


Begründet von W. H. Uhland. 


9. Juli 1914. 
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Ein interessantes Kupplungsgetriebe für Schiffs- 
Dampfturbinen. 
Mit Abbildungen, Fig. 303 u. 804. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist ein Getriebe, das es ge- 
stattet, zwei Turbinen — Hochdruck- und Niederdruck - Dampf- 
turbine — so zu kuppeln, daß sie konform arbeiten und eine Um- 
kehr der Bewegung der Schiffsschraube möglich ist. Das Getriebe, 
das in Verbindung mit einer Schiffsmaschine gezeigt ist, erfüllt 
denselben Zweck wie der Föttinger-Transformator. 


Mit Auftreten des Föttinger-Transformators, auf den 
wir demnächst an Hand von Unterlagen des ,, Vulkan” genauer ein- 
gehen werden, hat 

ein vollständiges 
Wettrennen unter 
den Schiffs - Ma- 
schinenbau - Anstal- 
ten um die Kon- 
struktion eines ge- 
eigneten ` Uber. 
setzungsgetriebes* 
begonnen. — Ob mit 
Erfolg, muß die Zu- 
kunft lehren. 

Neben dem Föt- 
tinger - Transforma- 
tor findet man, wie 
vn Engineering" be- 
richtet, auf den 
neueren engiischen 

Schiffen oftmals 
auch die durch die 
Fig. 303 und 304 

veranschaulichte 
Einrichtung; so z.B. 
auf dem zwischen 
Newhaven und Diep- 
pe verkehrenden 
neuen Dampfer 
„Paris“. Konstruk- 
teur dieser als 
„geered Turbines“ 


wer. 
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Die Anordnung des Getriebes ist aus den Skizzen 1, 2, Fig. 303 
und denen der Fig. 304 ersichtlich. Es kämmen ein großes und zwei 
kleine Zahnräder. Jedes davon ist in zwei Zahnkränze zerlegt. 
Die Zähne der Radteile ergänzen sich zur Pfeilradform. Das große 
Zahnrad ist im vorliegenden Falle mit Rücksicht auf die hohe zu 
übertragende Kraft — 14000 PS — naturgemäß besonders breit 
gehalten. Hinter dem Getriebe ist ein Drucklager angeordnet. 

Die Turbinen machen auf der Hochdruckseite (b d, Skz. 3, 
Fig. 303) 2610, auf der Niederdruckseite (a f, Skz.3, Fig. 303) 1849 
Umläufe in der Minute, die beiden Schraubenwellen deren 435, 
so daß Übersetzungen von 1:6 und 1: 4,25 notwendig waren. 
Das Schiff lief auf den Probefahrten mit 25,07 Knoten, erreichte 
also eine sehr’ an- 
nehmhare Geschwin- 
digkeit. Ebenso soll 
eine ziemlich be- 
deutende Ersparnis 
an Kohle gegenüber 

Turbinenschiffen 
mit unmittelbarem 
Antrieb der Schrau- 
ben vorhanden sein. 
Als weiterer Vorteil 
der neuenAnordnung 
wird dann, und zwar 
soll das besonders fiir 
Schiffe, die auf be- 
wegten (Gewässern 
fahren, Geltung ha- 
ben, der Umstand 
angeführt, daß bei 
der Anwendung sol- 
cher Rädergetriebe 
die Turbine nicht so 

leicht durchgeht, 
wenn die Schrauben 
aus dem Wasser auf- 

tauchen. Daß 
schließlich auch die 
Verminderung des 

Gesamtgewichtes 
der Maschinenanlage 


Ww 
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bezeichneten Maschi- 
nen-Anlage ist die Pah |g 
Firma Danny & Co. en 41 mm 


und die Ersparnis an 
Raum zugunsten des 
Getriebes sprechen, 


in Dunbarton. Das 
Schiff selbst gehört 
derLondonBrigh- 
ton and South 

Coast Railway 
Co.; es ist, über alles 
gemessen, 92 mlang, 
10,7 m breit und hat eine Wasserverdrängung von 1510 ts bei 
2,7 m mittlerem Tiefgang. Die Maschinenanlage, Fig. 303, besteht 
aus zwei getrennten Sätzen a b, die je eine Schraubenwelle an- 
treiben. Jeder Satz hat eine Hochdruck- (Skz. 1, Fig. 303) und 
eine Niederdruckturbine (Skz. 2, Fig. 303). Die Rückwärtsturbinen 
sind in der üblichen Weise in dem Gehäuse g der Niederdruck- 
turbine f untergebracht. Beide Turbinen arbeiten auf das im Ge- 
häuse a b c untergebrachte Getriebe. 
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Fig. 303. Z. A.: Ein interessantes Kupplungsgetriebe far Schiffs-Dampfturbinen. 


bedarf wohl kaum 
der Hervorhebung. 

Der Hauptvorteil 
derartiger Zwischen- 
getriebe besteht aber 
darin, daß es möglich 
wird, schnellau- 
fende und dementsprechend besonders wirtschaftlich arbeitende 
Dampfturbinen für den Schiffsbetrieb zu verwenden. Man braucht 
eben zwischen sie und die langsam laufende Schraubenwelle nur 
das Getriebe einzuschalten. Dem Föttinger-Transformator gegen- 
über hat das Getriebe allerdings den Nachteil, daß infolge der 
kleineren Rückwärtsturbinen für die Rückwärtsfahrt nur eine ge- 
ringere Kraft zur Verfügung steht. Beim F.-Transformator steuert 
bekanntlich die volle Turbinenleistung nach beiden Richtungen um. 


ee. eC ee 
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Die statische Berechnung von Fachwerkbalken fiir 2,3 :0,2-17,45- 4 — 1,745 -2,91 — 5,08 t, 
Deckenlaufkrane mittels EinfluBlinien. 34: — | .8292—562, 
Von Dipl.-Ing. B. Stübner in Neustadt i. M. 45: , = , :350=6,11, 
Mit Zeichnungen auf Tafel 28 und Abbildungen, Fig. 305 u. 306. 56: a = , :354=618, 
(Fortsetsung und SchluB aus Heft 27.) 6,7: ` = g 28 3,51 = 6,13 a 
Beispiel 11. (Komplizierterer Fall.) b) Spannungen aus der beweglichen Last. 

Um auch in diesem Falle, wo es sich darum handelt zu Diese erhält man durch Multiplikation des Raddruckes der 


zeigen, daß das Verfahren auch für die Berechnung von kompli- | Laufkatze (1,85 t) mit den beiden Ordinaten der Einflußlinie. 
ES 0,1: 1,85 (1,7 + 1,61) = 1,85 - 3,31 = 6,12 t, 

12: , (239+221)= , -4,60 = 851, 
2,3: , (2914269 = , -5,60 = 10,36, 
3,4: , (3,22 + 298)= , -6,20 = 11,47 , 
45: , (8,45 +3,15) = , -6,60 = 12,20, 
56: , (3,52 +8.17) = , -6,69 = 12,36 , 
67: , (3,51 + 8,10) = , -6,60 = 12,20, 


2. Der Untergurt. 
A ea me ts Hier verzeichnen sich die Einflußlinien genau so 
. Fin i > : $ Ae : wie beim Obergurt. Die Stabspannungen 0”,1' und 
Fig. 304. Z. A.: Ein interessantes Kupplungsgetriebe für Schiffs- Dampfturbinen. 13%. 14° werden g elbstverständlich gleich N all, während 
zierteren Fachwerken anwendbar ist, einen Vergleich zu ermög- | für 1,2; 2/,3/ usw. sich folgendes ergibt: 
lichen, ist ein nach den bisher üblichen Verfahren berechnetes Die in Fig. 306, 1 dargestellte Einflußlinie der Spannung des 
Beispiel aus Pohlhausen, Die Hebezeuge 1904, Text Seite 156 | Stabes 1‘,2° unterscheidet sich nur gering von der des Obergurt- 
bis 161, Tafel 19 gewählt worden. ee La 


Der Träger hat (vgl. die Skizzen auf Tafel 28) einen ge- TE ER TO - En E 7; 
krümmten Untergurt und in den Mittelfeldern Gegendiagonalen ; 3 
System und Belastung zeigt Fig. 305. Das Eigengewicht betrigt 
200 kgm. Die Stabspannungen sind, soweit erforderlich, mit 
Einflußlinien ermittelt und die Resultate in einer Tabelle zu- -1r en L O E A ul 
sammengestellt. Die Bezeichnungen sind dieselben wie in dem 
angefúhrten Werke. 


Wie schon oben gesagt wurde, sind die über den Auflager- 
punkten der Einflußlinien aufzutragenden Ordinaten Stabkräfte, 
die sich ergeben für einen Auflagerdruck A = 1 t bezw. B = 1 t. 


Bei Parallelträgern ermitteln sich diese zweckmäßig analytisch, zeginn 
während hier das graphische Verfahren vorzuziehen ist. Es müßten 107 $ e ¿or 


also Kriftepline nach Cremona gezeichnet werden mit A=1t es Au 
für die eine Hälfte und B = 1 t für die andere Hälfte des — —— 


Trägers. Da das Fachwerk aber symmetrisch ist, so genügt es, 


Sr Gäng: der Gurtspamungen 
einen Cremona zu zeichnen, z. B. mit A=1t für den ganzen 


Träger. Man kann sich nun den Auflagerdruck A = 1 t hervor- 
gerufen denken durch eine Kraft P im Knotenpunkt 13; deren E mg E Wee A 
Größe sich ergibt aus: 
P. 1,525 = 1,0- 17,45, 
_ 10-175 
1,525 
Der Kräfteplan ist in Fig. 305, 2 dargestellt, und muß das 
Eintragen dieser Kraft P zum Schluß führen. Der Klarheit wegen 
ist in Fig. 305, 2a für die Mittelfelder und die Gegendiagonalen 
der Cremona noch einmal besonders dargestellt worden. 























— 11,45 t. 


I. Die Gurtspannungen. 
1. Der Obergurt. 


Die Einflußlinien der Obergurtstäbe zeigt Fig. 305, 3. Es genügt 
natürlich die Aufzeichnung für die Hälfte der Stäbe, da die sym- 
metrisch liegenden dieselben Spannungen erhalten. Die Ordinaten 
sind also einfach im Kräfteplan abzugreifen und in demselben oder 
abgeändertem Maßstabe, um die Einflußflächen nicht zu groß oder 
zu klein zu bekommen, über dem linken Auflagerpunkt aufzu- 
tragen. 





a) Spannungen aus Eigengewicht. Fig. 305. Z. A.: Die statische Berechnung von Fachwerkbalken für 
Diese ergeben sich, wenn man den Inhalt der EinfluSflichen Deckenlaufkrane mittels Einflußlinien. 
unter Berücksichtigung der Maßstäbe mit 0,2 t multipliziert. Die 
Ordinate hat dem Kräfteplan zufolge das Vorzeichen — (Druck), stabes 0,1, da im Kräfteplan (Skz. 2, Fig. 305) 0,1 und 1’, 2’ nur sehr 


somit ergeben sich hier tiberall Druckspannungen. wenig voneinander verschieden sind, die Differenz jedenfalls kaum 
17 meßbar ist. Diese Differenzen werden nach der Mitte des Trägers 
0,1:0,2-17,45- SC — 1,745-1,7 =2,97 t, zu immer kleiner und kleiner, so daß man praktisch die Unter- 


gurtspannungen gleich den betreffenden poet guns pannungen setzen 


1,2: A = 1,745 . 2,39 = 4,17 , kann, allerdings mit dem Vorzeichen +. 
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Bemerkt sei hier noch, daß auch bei größeren Abweichungen 
der Obergurt- und Untergurtspannungen im Kräfteplan trotzdem 
die Einflußlinien der Untergurtspannungen nicht gezeichnet zu 
brauchen werden, sobald nur die Stabkräfte des Obergurtes fest- 
liegen. Aus den Dreiecken z. B. der Einflußlinien 0,1 und 1:,2' 
läßt sich mit Hilfe der Geometrie leicht zeigen, daß sich verhält: 


Stabspannung 1',2' : Stabspannung 0,1 = Ordinate 1’, 2°: 
Ordinate 0,1, 


Ordinate 1 17, 2° 
Ordinate 0, a 


also: 


Stabspannung 1/2’ = - Stabspannung 0,1 


ist. Mit anderen Worten: 

Man erhált die Spannungen der Untergurtstábe, indem man 
die betr. Obergurtspannung mit dem Verhiltnis der beiden zu- 
gehörigen Stabspannungen aus A = 1,0 t multipliziert. 

Etwas ähnliches gilt für die Spannungen aus Eigengewicht. 

In unserem Falle ist das erwähnte Verhältnis fast gar nicht 
von 1 verschieden, so daß man sich die Rechnung ersparen kann. 


. II. Die Diagonalspannungen. 


Die Einflußlinien der Diagonalspannungen sind in Skz. 1, Fig. 306 
dargestellt. Man braucht bier zwei Ordinaten, die sich ebenfalls 
ohne weiteres aus Skz. 2, Fig. 305 und Skz. 2a, Fig. 305 ergeben. 
Es wären also z. B. bei der Konstruktion der Einflußlinie 1,2’ und 
13,12' über den Auflagerpunkten A und B die gleichnamigen 
Strecken der Kräftepläne aufzutragen. Die Auswertung ergibt 
folgende Resultate: 


a) Spannungen aus Eigengewicht. 
1 3,88 








0,1/:0,2- 5: = - 17,45 — +3,39 t, 
1,2’; 18,12’: 0,2 - Jang T 80.3) = 
0,2 - z (15,59 - 2,08 — 1,86 - 0,92) = 
0,05 -(32,42 — 1,71) = 0,05 - 30,71 = +1,54, 
2,3; 12,11": 0,05 - (14,33 - 1,91 — 8,12 - 1,0) 
= 0,05 - 24,28 = +121, 
3,4'; 11,10°:0,05 (13,0 - 1,55 — 4,45 - 1,21) 
= 0,05 - 14,77 = +074, 
5°; 10,9: 0,05 (11,75 - 1,52 — 5,7 - 1,2) 
= 0,05 - 11,0 == ke 
5,6’; 9,8": 0,05 (10,50 - 1,28 — 6,95 - 1,42) 
= 0,05 - 3,57 = +018, 
6,7/; 8,7/: 0,05 (9,15 - 1,0 — 8,30 - 1,58) 
= 0,05 - — 3,95 = — 0,20, 
Gegendiagonalen. 
8,9/: 0,05 (6,95 - 1,35 — 1,21 - 10,5) 
= 0,05 - — 3,3 = — 0,165, 
7,8/: 0,05 (8,3 - 1,54 — 1,0 - 9,15) 
= 0,05 - 3,65 = + 0,180 , 


Die Einflußflächen bestehen hier aus zwei Stücken, einem 
positiven und einem negativen. Da das Eigengewicht eine stindige 
Last ist, so ist die kleinere Fläche von der größeren abzuziehen; 
durch das Vorzeichen der letzteren ergibt sich dann auch das 
Vorzeichen der Stabkraft. 


b) Spannungen aus der beweglichen Last. 


Da die Last eine mobile ist, so besteht fiir jede Diagonale 
eine doppelte Möglichkeit der Laststellung, welche in den zu- 
gehörigen Einflußflächen dargestellt ist, so daß sich für die korre- 
spondierenden Diagonalen zwei verschiedene Spannungen ergeben. 


1 
0,1/:-, + 1,85 (8,83 + 8,6) = 0,925 - 7,43 


13,12’: 0,925 - — (0,95 + 0,8) =0,925-— 1,25 = — 115, 
1,2/:0,925- (208+192)= , 4,00 = + 3,70, 


— + 6,86 t, 


12,11’: 0,925 - — (0,99 + 0,61) = 0,925 - — 1,60 = — 1,48 t, 
23/: , 19 +15)= , 8,65 = +3,38 , 
11,10%: , -—(1,214+09) = , -—211=-195, 
34: , (1,58-+142) = , 8,00 = -1-2,78 , 
10,9%: „ -—(1214+098)= , -— 2,19 = — 2083, 
45, (1,52 + 1,88)= , 2,90 = JL 2,68 , 
9,8: , -— (1,40 +1,2) = , -— 260 = — 2,40 , 
5,6: , (126 +113)= , 2,39 = +221, 
8,7: , -— (1,60 +1,89)= , -—29=-—276, 
67: (1,0 +0,92) = , 1,92 = +1,78 , 





Fig. 306. Z. A.: Die statische Berechnung von Fachwerkbalken für 
Deckenlaufkrane mittels Einflublinien. 


Gegendiagonalen. 
8,9" : 0,925 - (1,35 + 1,15) = 0,925 + 2,50 = + 2,31 t, 
18: „ -(1524+130= „ -2,83 = +2,62, 


III. Die Spannungen der Vertikalen. 


Zunächst haben die Vertikalstábe am Auflager 0,0’ und 14,14' 
den gesamten Auflagerdruck zu übertragen. Der mittlere Stab 
1,7% muß die größte Knotenpunktslast von 7 aufnehmen, dasselbe 
gilt für 9,9’ und 5,5’, wenn man den Wechsel von Hauptdiagon:le 
auf Gegendiagonale berücksichtigt. Desgleichen ist 8,8’ unter Einfluß 
der Gegendiagonalen und 7,7° unter Einwirkung einer Haupt- 
und einer Gegendiagonale zu untersuchen. Für den letzteren 
Fall sind die Ordinaten in Skz. 2 und 2a, Fig. 305 — - — : — -— 
angedeutet. 
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Fúr die úbrigen Vertikalen gilt dasselbe in bezug auf die 
Einflußlinien und Einflußflächen wie bei den Diagonalen. 





















































0,0; 14,14':1,85 + 









b) Spannungen aus der beweglichen Last. 
































1,85 (17,45 — 1,03) 





a) Spannungen aus Eigengewicht. 17,45 
) — 1,85 + 1,74 — — 3,59 t, 
0,0; 14,14": SE —c  —0175t, i 
_ 1,85 (1,2 — 1,08 
7,7; 9,9/:1,2 - 0,2 — 0,240 , 7,74; 9,9:1854+ -jo 2) 
Mit Auswertung der Einflußflächen (Skz. 2, Fig. 306) ergibt . — 1,85 + 0,260 = — 211, 
sich weiter folgendes: 
1,1": — 0,2. R .17,45 Gë = —1,210 t, 
1,1/: — 0,925 (1,38 + 1,3) = —0,925-2,68 = — 2,48 t, 
2,21; 12,12: 0,05 (1,78 - 0,88 — 15,62 - 1,32) 
I. — . == 
— — 0,08 - 19,928 — _1000, 12,12’: 0,925 (0,38 + 0,13) = 0,925 - 0,51 + 0,47, 
I. az —— US — <= 
33°; 11,11’ : 0,05 (3,12 - 0,58 — 14,33 - 1,12) 29: a | — (182+ 1,22)—= , 25 234, 
— — 0,05 - 14,99 = —0,715, 1111: , (0,58 + 0,38) = , 0,96 = + 0,89, 
4,4'; 10,10’: 0,05 (4,86 - 0,65 — 13,09 - 1,18) 39: , -—(1,12+41,03)= . -—215 — —1,98, 
— — 0,05 - 12,65 — — 0,630 , 10,10’: , (065-+0,48)— , 118 = + 1,04, 
5,5; 9,9/: 0,05 (5,7 0,8 — 12,25 - 1,0) 44: , -—(11184+105)= , + - 2,28 = — 2,06, 
= — 0,05 - 7,69 = — 0,380 , 9,9: , (0,8 +0,65) = , 145 = +1,34, 
6,6; 8,8': 0,05 (7,0 - 0,98 — 10,45 - 0,88) 55: , -—(104+092) = , -—192 = —17, 
een Ze 88: , - (0984+08)= , 179 = +15, 
= 66: , -—(0,88+4+0,78)= , -—166 = — 1,58, 
8,8’ : 0,05 (— 8,3 - 1,15 + 9,15 - 0,75) ee 
— — 0,05 - 2,70 = — 0,135 t, 
7,7/: 0,05 (— 9,6 - 1,26 + 7,85 - 0,62) 8,8’: 0,925 -— (1,15 + 1,0) = 0,925 - — 2,15 = — 1,985 t, 
— — 0,05 - 7,25 — — 0,360 , 77: , -—(1,264+1,11)—= „ +—2,87 = — 2,190, 
De | LI, u — | OS A A Die unter I, Il 
Obere Untere | ER Be- und III errechneten 
ne Vertikalen Gurung ne Diagonalen Van | Vertikalen Diagonalen merkungen: Resultate Së Gen 
A A A 2 [el > Ee — u AAA :00 98 > einer Tabelle zusam- 
ou | Pol | 1-8 mengestellt, in genau 
0 — 1750 kg = zu Ss 8 040 Kg: y > 200 KE derselben Weise wie 
ons Dickie “dee eee in Pohlh Text 
SE Ae Ti: Eryt 
1—1’ 0—1 0—1’ 0—1 08-8 8"—9 SSC SE 
i — 1210 kg — 2970 kg 0 kg | + 3390 kg 9 | — 120kg | + 180kg | gen Stelen zeig 
— 2480 ,, — 6120 ,, 0 , + 6860 ,, 41650 „ — 2400 ,, | sich Differenzen von 
— 3690 ,, — 9090 „ | 0: 4, + 10250 ,, 41530 ,, — 2220 ,, | etlichen hundert 
9—9' 1—2 1’ _ 2! 1— 2! | 9— 9! 9/‘— 10 | Kilogramm, was 
2 —1000kg | — 4170kg | +2970 kg | +1540 kg io + — 380kg | + 550 kg E natiirlich auf die 
(1) — 2340 , | — 8510, | +6120,, 3700 „ 41340, | —2030, ; | § Zeichnung zurück- 
3—3' 2—3 2'—3' 2—3' © 10—10 10‘— 11 3 praktische Beden- 
3 — 715kg | — 5080kg | + 4170kg | +1210 kg 2 — 630kg | + 740 kg & tung ist. 
(2) — 1980 ,, — 10360 ,, | + 8510 „ 3380 ,, 1040 ,, — 1950 ,, E Von den vier Zahl 
—2695 „ | —15440 „ | +12680 „ | +4590, + 410 „ —1210,, | Ven den vier Zahlen 
| jeder Rubrik gibt die 
4—4! | 3—4 | 3—4 34! cout | 11'—12 ee 
4 — 630kg | — 5620 kg | + 5080kg | + 740 kg 9 7 71S kg | +1210 kg erste dıe olange di 
(3) —2060 , | —11470,, | 410360 „ | +2780 „ “ | + 890,, | —1480 „ Skz. 1, Fig. 305, aie 
— 2690 ,, | — 17090 „ | +15440,, | L-8590, NID, = DO zweite die Stabkraft 
5-5° | 4-5 | 4—5 |. 4-5 | 12—12* 12/— 13 aus Eigengewicht, die 
5 — 380kg  — 6110kg . + 5620 kg + 550 kg” 13 | — 1000 kg +-1540 kg dritte die größte 
(4) — 1770 „  —12200, | +11470 „ 2680 ,, = E E —1150 „ | Stangenkraft aus der 
— 2150 „ —18310 „ i +17090,, | +8280 ,, | — 530 ,, + 390 ,, beweglichen ` Last 
6-6 | 5—6 | 5/— 6! 5 — 6! T= und die vierte die 
6 SS EN kg ` me kg + a kg | -+ 180 kg 7 = Bon ke _ | resultierende, für die 
(5) — 15830 „ | —12360 „ | +12200 , 2210 ,, — 2190 ,, | E 
1650,  —18540,, | 418310, | +2390,, — 2550 „ 2 a 
Dan U pe Gi 7! 6—7 88 Tg! E ge an. Die 
7 — 240kg | — 6130, | + 6180kg | — 200 kg F — 135kg + 180kg S Kl e bes 
(6) —2110,,  —12200,  +12360,, | +1780,, — 1985 ,, + 2620 ,, E ammerwer 
— 2350.,  —18330, | +18540, | +1580,, — 2120, | +2800 „ E deuten die .. 
| 9— 9! g—9' bo des linken =e 
| | — 240 kg | — 165 kg O rades fiir den Unter 
9 |! Leno, | +2310, ` gurt. 
| —2350,, | +2145 „ 
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Die Ausführung von Transmissionsanlagen und 
deren Wartung. 


Von Oberingenieur H. Winkelmann in Ratibor. 
(Fortsetzung aus Heft 27.) 


Ein größeres Übersetzungsverhältnis als 1: 6 soll möglichst 
vermieden werden, läßt sich dies nicht umgehen, so ist mit Rück- 
sicht auf die geringe Umspannung der kleinen Scheibe eine Ver- 
mehrung der Seilzahl erforderlich. Als Mindestmaß für den um- 
spannten Bogen gelten die Zentriwinkel, welche nach Angabe der 
Aktiengesellschaft für Seilindustrie, Mannheim, 160° nach 
Möglichkeit nicht überschreiten sollen. Ebenso soll bei größeren 
Übersetzungsverhältnissen die Nutzspannung der Seile nicht zu 
hoch gewählt werden. 


Die Nutzspannung pro qcm Seilquerschnitt schwankt in der 
Regel zwischen 5 und 8 kg. Das Maximum beträgt in Ausnahme- 
fällen 9 kg, steigt aber zeitweise, z. B. bei Walzwerksbetrieben auch 
wesentlich darüber hinaus. Im allgemeinen genügt eine Nutz- 
spannung von 7 kg pro qcm allen normalen Forderungen in bezug 
auf Betriebssicherheit. Spielt dagegen die Wirtschaftlichkeit eine 
besondere Rolle, so kann man bei günstigen Anlageverhältnissen 
auch bis zu 8 kg pro qcm Seilquerschnitt gehen. 


Bezüglich der Seildurchmesser sei darauf hingewiesen, daß 
meistens solche von 50 mm im Durchmesser bzw. 45 mm Quadrat- 
seile verwendet werden. In der Regel ist der Wirkungsgrad dünner 
Seile und in dementsprechend größerer Anzahl günstiger, als die 
Verwendung besonders starker Seile in geringer Anzahl. Derartige 
dicke Seile von beispielsweise 55 mm Durchmesser und darüber 
bedingen oft große Kraftverluste besonders, wenn sehr kleine 
Scheibendurchmesser und hohe Seilgeschwindigkeiten in Frage 
kommen. 


Als Rohstoff für Transmissionsseile kommt vorwiegend Hanf 
in Betracht. Die wesentlich teuren Baumwollseile wurden bisher 
nur bei kleinen Seilscheibendurchmessern, kurzen Achsenent- 
fernungen sowie hoher Geschwindigkeit und senkrechten Seiltrieben 
verwendet, sind aber in neuerer Zeit durch die fast ebenso elasti- 
schen aus Hanf geflochtenen Quadratseile, Hexagon- sowie Virax- 
seile verdrängt worden, umsomehr als die Baumwollpreise fort- 
gesetzt steigen. Anderseits sind Baumwollseile für feuchte Be- 
triebe und im Freien laufend nicht zu verwenden, ebenso Seile, 
welche aus badischem Schleißhanf hergestellt sind, trotzdem dieses 
letzte Material im Vergleich mit den sonst noch zur Verarbeitung 
kommenden Manila- und Kolonialhanf seiner hohen Bruchfestigkeit 
und Weichheit der Faser wegen im allgemeinen den Vorzug ver- 
dient. Seile aus Manilahanf sollten nur noch für leicht belastete 
Transmissionsanlagen mit nicht zu hoher Geschwindigkeit und 
reichlich groß vorhandenen Seilscheibendurchmesser verwendet 
werden, während sich der wertvollere Kolonialhanf seiner ungleich 
höheren Bruchfestigkeit und Geschmeidigkeit wegen, schon eher 
für schwer belastete und mit hoher Geschwindigkeit arbeitende 
Seiltriebe eignet. 

Der äußeren Form nach unterscheidet man ferner Rundseile 
und Quadratseile sowie eine Abart der letzteren die Dreikant- 
und Hexagon (Sechskant)-Seile. Die drei letzten Seilkonstruktionen 
entstanden aus dem Bestreben die den Rundseilen anhaftenden 
Mängel, insbesondere die große Steifigkeit derselben zu vermeiden 
und ebenso das vielfach zu beobachtende ungleichmäßige Zu- 
sammenarbeiten derartiger Seile, welches fast immer durch ein 
ungleichmäßiges ‚Längen‘ derselben verursacht wird. Die hier- 
durch bedingten Kraftverluste, ebenso der unruhige Lauf der Seile, 
ferner die mit Betriebsstörungen verbundenen Einkürzungen werden 
durch die Konstruktion der Quadratseile sehr verringert. Den 
Sexagonseilen wird nachgerühmt, daß sie in noch höherem Maße 
wie die Quadratseile elastisch und biegsam sind und sich insbesondere 
im Gegensatz zu Rundseilen nicht in den Rillen der Seilscheiben 
drehen können, weil sie geflochten und somit drallfrei sind. Der- 
artige Seile kommen daher vorzugsweise für diejenigen Seiltriebe 
in Frage, welche unter besonders schwierigen Betriebsverhältnissen 
arbeiten müssen. Schliesslich sei noch auf die ,,Viraxseile* hin- 
gewiesen, welche infolge ihrer außergewöhnlich großen Biegsamkeit 
und Geschmeidigkeit einen sehr hohen Nutzeffekt gewährleisten 
und sich ebenso wie die Quadrat- und Sexagonseile zum Betriebe 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


kleiner Seilscheibendurchmesser von im Minimum nur dem etwa 
zwanzigfachen Seildurchmesser eignen. Während nun Quadrat- 
und Sexagonseile bei kleinem Scheibendurchmesser immerhin 
nicht allzuhohe Geschwindigkeit voraussetzen, können Viraxseile 
selbst bei kleinem Seilscheibendurchmesser mit hohen Umlaufs- 
zahlen laufen. Selbstverständlich arbeiten hier, wie auch bei anderen 
Seiltrieben, die Anlagen mit großen Seilscheiben am wirtschaft- 
lichsten und ist hierbei ebenfalls der Seilschlupf am geringsten. 
Derselbe beträgt in günstigen Fällen nur etwa 34% und wächst 
bei kleinen Scheibendurchmessern bis zu 3%. 

Für die Berechnung von Seiltrieben sind bestimmend: 


N = die zu übertragende Kraftleistung in PS, 
v = die Umfangsgeschwindigkeit in Meter pro Sekunde. 


Hieraus berechnet sich die Umfangskraft P mit folgender Gleichung: 


N.75 
===: 
Die Umfangsgeschwindigkeit v ermittelt man wie beim Riemen- 
D-x-n 
trieb aus der Formel: v :=- - 60” 





darin bedeuten: 


D den Durchmesser der Seilscheibe in Metern, 
n die Umdrehungszahl derselben in der Minute und 


z 3,1416. 
Die Anzahl der Seile ergibt sich dann *) aus folgender Gleichung: 
n P 
qP 


Hierin bedeuten: 
A die Anzahl der Seile, 
P die Umfangskraft, 
q den Querschnitt in Quadratzentimeter eines Seiles der 
vorgesehenen Stärke, | 
p die gewünschte Nutzspannung in kg pro qcm/Seilquer- 
schnitt. 
Ergibt sich A hieraus als Dezimalbruch, so ist die Seilanzahl nach 
oben abzurunden. Auf Grund dieser Formeln sind die Tabellen V 
und VI (folgen mit dem Schluß!) ausgerechnet worden. 
Zur direkten Ausrechnung der benötigten Anzahl der Seile 
nach den jeweils vorliegenden Anlageverhältnissen dient noch die 


Formel: A= on 
D-r-n-q-p 
oder nach Zusammenziehung der Zahlenwerte: 
N 143 
n Dipig 


Für die gebräuchliche Seilstärke von 50 mm Durchmesser kann 
diese Formel bei Zugrundelegung einer normalen Nutzspannung 
von 7 kg pro qcm noch weiter auf folgenden Wert vereinfacht 
N 1,04 

a n D’ 

Bei Quadratseilen von 45 mm, wie solche allgemein zur Anwendung 
kommen lautet die vereinfachte Formel: 


werden: 


(Schluß folgt.) 


Fabrikgebäude in Eisenkonstruktion. 
Von Rich. Dietze in Langenfeld (Rheinl.). 
Mit Zeichnungen auf Taf. 29 u. 32, sowie Abbildungen, Fig. 307 bis 310. 


Auf Tafel 29 und 32 ist ein Fabrikgebäude in Eisen- 
fachwerk dargestellt, das von vielen dieser Art insofern vor- 
teilhaft abweicht, als beim Entwurf der Umfassungswände nicht 
allein den rein praktischen, sondern, soweit es bei solchen Bauten 
möglich, auch den arcbitektonischen Anforderungen entsprochen ist. 

Die Einförmigkeit, welcbe den Eisenfachwerkbauten meist 
eigen ist, wurde hier mit Erfolg dadurch wesentlich gemildert, 


*) Nach den Angaben der Aktiengesellschaft für Seil- 
industrie, Mannheim. 
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daß, wie aus den Zeichnungen ersichtlich, die Längswände durch | 


Vorbauten unterbrochen sind. Auch die vorgebauten Treppen- 
aufgänge in der Mitte der Längswände wirken recht belebend, und 
es darf daher diese Bauweise zur Nachahmung empfohlen werden. 

Das Gebäude selbst dient der Herstellung von Motorbooten 
und Segelfahrzeugen, und zwar befinden sich im Erdgeschoß die 
Maschinenwerkstatt mit Bootbauerei und im oberen Geschoß die 
Tischlerei und Taklerei usw. 

Für ausreichende Belichtung und Lüftung ist Sorge getragen, 
ebenso werden die oberen Räume außer durch Seitenfeuster (vgl. 
Fig. 307) noch durch durchgehende, sattelförmige Oberlichter mit 
Tageslicht versorgt. 


Statische Berechnung. 
1. Belastungsannahmen. 


Der statischen Berechnung sind folgende Belastungsannahmen 
zugrunde gelegt: 




























Schneelast: == 75 kgiqm Grundriß, 
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Fig. 307. Z. A.: Fabrikgebäude in Eisenkonstruktion. 


Gewicht der Oberlichtverglasung, 5 mm stark, einschl. der Sprosse: 
= 30 kg/qm, 
s » Fenster: = 20 3 


Bei Berechnung der Pfetten usw. ist außerdem eine Einzel- 
last von 100 kg in ungiinstigster Stellung in Betracht zu ziehen. 


Nutzlast der Zwischendecke einschl. des 10 cm starken Bohlen- 


belages : = 500 kg/qm, 
Gewicht des Bimsbetons mit Eiseneinlagen: 1000 kg/cbm, 
p » Betons mit Eiseneinlagen: 2400 , 
a „ Mauerwerks: 1600 , 


~ $090 





















2. Zulässige Beanspruchungen. 

Für die zulässige Beanspruchung der Bauteile gelten im 
allgemeinen die amtlichen Bestimmungen vom 31. Januar 1910. 

Im besonderen gelten folgende Annahmen: 
Zulässige Beanspruchung für die Sprosseneisen und Pfetten: 

k = 1200 kgjgem, 

= betragen darf. 
Für die Glieder der Dachkonstruktionen und der Stützen auf 
Zug bezw. Druck: == 1000 kg’qem, 


wobei die Durchbiegung nicht mehr als 


und in Verbindung mit Biegung: k = 1600 , 
Wandglieder: k = 1200 „ 
Windverband: k = 1600 , 
Für die Niete wird gerechnet: 
auf Abscheren: ka = 1000 , 
» Lochdruck: kı = 2000 , 
Bimsbeton mit Eiseneinlagen: 
Beton: ky = 25 kg/qem, 
Eiseneinlage: ke = 1000 , 
Eisenbeton: 
Beton: ky = 40 , 
Eiseneinlage: ke = 1000 , 
Holz auf Druck: k= 60 , 


Für Pfihle soll 0,8 t pro cm Pfahl- 
durchmesser nicht überschritten werden. 

Der Druck auf die Zementfuge 
unter den Auflagern soll 20 kg/ycm 
nicht überschreiten. 


3. Berechnung der Dachbaut. 


Als Dacheindeckung ist eine Bims- 
betondecke mit Eiseneinlagen gewählt. Die 
Platten sind Träger auf vier Stützen mit 
gleichen Feldweiten von l = 1,75 m. 

Die Kontinuität soll jedoch für die 
Berechnung der Plattenstärke nicht in 
Betracht gezogen werden. 

Die Deckenstärke ist zu 7,5 cm an- 





-200 15-360 13 





et @ : genommen. Die Belastung für 1 qm Decke 
a 3 ergibt sich dann aus: . 
falls Eigengewicht: 75 kg, 
Schneebelastung: 75, 
Eiseneinlage: Ae 
Sa.: = 155 kg 


und die Angriffsmomente aus gleichmäßig 
verteilter Last: 


a 2 
M = se = 59,336 kgm, 
Einzellast: an E = 43,750 , 
Me + p = 108,086 kgm. 


Für eine Beanspruchung des Bims- 
betons von ku = 25 kg/qcm und der Eisen- 
einlage von k, = 1000 kg/qcm ergibt sich 
nach „Hütte“, 1909, III, S. 373 die nutz- 
bare Plattenstärke: 

h—a = 0,568 y M = 0,568 y 103,086 — 0,568 - 10,15 = 5,75 cm. 
Der erforderliche Eisenquerschnitt muß betragen: 
f, = 0,194 YM = 0,194 | 103,086 = 0,194 - 10,15 = 1,97 qem. 


(Gewählt sind: 5 Rundeisen von 0,7 cm Durchmesser mit 
fe = 5 : 0,384 = 1,92 qem. 
Rechnet man für den Verputz 1 cm Stärke, so ergibt sich 
eine erforderliche Gesamtdicke der Platte von: 
h = 6,75 + 0,35 + 1 = 7,1 cm, 
wofür 7,5 cm gewählt sind. 


4. Unterzüge der Dachhaut. 


Die Lastverteilung auf die Unterziige wird in der neben- 
stehenden Weise erfolgen: 


Unterzüge a (Fig. 308, Skz. 1). 
Die Belastungsfläche beträgt: 
F = 1,75 - 0,75 + 1,75 - 0,875 = 2,844 qem. 
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254 0,875 
Mg = 910 - 2,625 — 254 - 1,75 — 460 - 0,875 — e 
S 2 
Mn — 141497 
Aus Einzellast : 
M, = I = 131,25 


Demnach die Belastung: 
P = 2,844-155 = 440 kg. 
Nach „Hütte“, 1909, I, S. 452 beträgt das Moment: 
8a*+3b(4a+b). 


8 24 (a+ b) 
__ 8-0,875?-}-8- 0,75 - (4 - 0,875 + 0,75) 





lo. A . 440 
24 - (0,875 + 0,75) 
== 176,968 kgm. 
Moment der Einzellast: 
M, = See — 62,500 , 
Ma + p = 339,468 kgm. 


Gewählt sind INP-10 mit W, = 34,1 cm8; J, == 170 cm‘, 
g = 8,33 kgm. 


Moment aus Eigenlast: 
M = — — —=- = 7,539 kgm, 


M = Mg + p + Me = 339,468 + 6,508 = 345,98 kgm. 
Die Beanspruchung wird: 
34 598 
K = 341 
und die Durchbiegung (s. „Hütte“, 1909, I, S. 457): 
o A EU EI EN E 
E-J 48 2150000 - 170 48 
1 1 


Az 


720 ~ 600° 


-== 1014 kg/qem (< 1200), 


f = 





Unterzüge b. 
Für diese sind gewählt: 
INP.20 mit W, = 214 cm8, 
g = 26,22 kgm; J, = 2134 cm“. 





E E H 
eene Age A 






Fig. 308. Z. A.: Fabrikgebäude in Eisenkonstruktion. 


In den Anschlußpunkten der Unterziige a greift deren Gesamt- 
belastung im Betrage von 460 kg an (Fig. 307, Skz. 2). 


Aus den Dreieckslasten ergeben sich Belastungen von: 
P = 1,28?. 155 = 254 kg, 
Eigengewicht = 5,25 - 26,22 = 188. 

Der Auflagerdruck beträgt: 


138 
A = 460 +1,5-254+, — 910 kg, 





My ap = 1545,62 
Die Beanspruchung wird: 


k= EE — 722 kgjgem (< 1200). 


Für die Berechnung der Durchbiegung soll die Belastung 
der Einfachheit halber als gleichmäßig verteilt angesehen werden. 
Es wird dann: 

f— 100 + 5/8 -1810 525° 

2150000. 2139 48 





— 0,806 cm = 


5. Die Oberlichtsprossen. 
Bei den in Fig. 308, Skz. 3 
skizzierten Neigungsverbältnissen 
der Oberlichtkonstruktion beträgt | 
der Neigungswinkel a = 510, : 
sina = 0,7771; 
cos œ = 0,6293; tg a = 1,2349. 
Das Oberlicht besteht aus 
5 mm starkem Drahtglas. Die 
Sprossenteilung beträgt 0,60 m. 
Das Gewicht für 1 qm kompletter 
Oberlichtfläche beträgt 30 kg/qm. 
Bei einer Neigung von über 50° 
braucht die Schneelast nicht be- 
rücksichtigt zu werden. 
Der Winddruck beträgt: 
W = 200 - sin? a 
= 200 - 0,777? = rd. 120 kg/qm. 
Als Sprossen ist das Wema- 
System, Profil Nr. 2a mit 
W = 6,1 cm’; g = 3,1 kgm 
gewählt. 
Die Belastung einer Sprosse beträgt für einen laufenden 
Meter aus ständiger Last: 





Fig. 309. Z. A.: Fabrikgebäude 
in Eisenkonstruktion. 


1,0 - 0,6 - 30 — 18 kg, 
Wind: 1,0 - 0,6 - 120 =, 
Sa.: = 90 kg. 


Die Sprossen sind in der Mitte durch eine Pfette unterstiitzt, 
sind demnach als Träger auf drei Stützen zu betrachten. Das 
größte Moment ergibt sich über der Stütze zu: 


E 2 
Mmax = EE = 21,58 kgm, 
demnach die Beanspruchung: 
2158 
k= A 354 kg/qcm (< 1200). 


6. Die Sprossenpfetten (Fig. 308, Skz. 4). 
Diese sind kontinuierliche Träger auf vier Stützen mit einer 
Freilage von 1= 2,50 m. 
Gewählt sind: 
INP-8 mit W, = 19,4 cm; g = rd. 6 kg. 


Die lotrecht wirkende stándige Last belastet die Pfette pro 
laufenden Meter mit: 


_10 10 


Pi = g -p:1= 8 - 30 - 1,385 = 52 kg, 
Eigengewicht: = 6, 
Sa.: = 58 kg. 


Diese Belastung zerlegt sich in die beiden Komponenten: 
Py = 58 - sina = 58 - 0,7771 = 45 kg, 
P. = 58 - cosa = 58 - 0,6293 =36 , 
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Die Kraftkomponente P, wird durch die Sprossen direkt auf- 
genommen. | 

Der Winddruck wirkt normal zur X-Achse und belastet die 
Pfette pro laufenden Meter mit: 


Py, = ` . 120 - 1,385 — 208 kg, 


somit ist die Gesamtlast aus ständiger Last und Wind: 
Px = 36 + 208 = 244 kgm. 
Die größten Momente der Pfette treten über den Stützen auf 





mp Säi ABT 1581 
und betragen: M = neo © gm. 
Die Beanspruchung wird demnach: 

15300 
en 787 kg/gem (< 1200). 


Einzellasten sollen bei einem Winddruck von 200 kg/qm nicht 
in Betracht; gezogen werden. 


7. Die Dachreiter (Fig. 309, Skz. 1). 


Die Tragkonstruktion der Oberlichtflächen sind Fachwerk- 
träger, welche in der Neigung der Lichtflächen liegen und den 
Obergurt (First) gemeinsam haben. 





224 — 


i a A EE EE 


Dachhaut und Schnee: 
1,80 + 2,5 5,25 








2 5 .155 = „ 875 ,, 
Unterzug b: wie vorher: = , 70, 
Unterzug a: een, 883 = „ 18 „ 
2 
Verglasung aus dem normalen Feld: 
= 210: 2 =. 105: 4, 
Dachdeckung aus dem ersten Feld: 
1,80 - 2,77 2 
2 Sade 60 - 5 = 5». 100-4, 
Dachdeckung vom Giebelfeld : 
3,5 - 2,747 1 _ 
a ear = , 48 „ 
Sprossenpfette und Abrundung: = 19 ,, 


Sa: = rd. 1450 kg. 
Im Knotenpunkt O wird die Belastung aus: 
1,8 


Gewicht des Dachreiters: 5 





.100 = 90 kg, 


> i 
E 
N 
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Fig. 310. Z. A.: Fabrikgebáude in Eisenkonstruktion. 


Es beträgt: 
die Stützweite der Träger: 18,60 m, 
„ Höhe der Träger: 2,77, 
„ Feldweite des ersten Feldes: 1,80 , 
e e der übrigen Felder: 2,50 , 


Die Stirnseiten, sowie die beiden ersten Felder der Längs- 
seiten der Dachreiter sind mit Bimsbetonplatten von 6 cm Stärke 
eingedeckt. Das Eigengewicht dieser Eindeckung wird mit 60 kg/qm 
eingesetzt. 


Das Eigengewicht der Träger beträgt nach einer Vorberech- 
nung ca. 100 kgm. Die Belastung eines normalen Knotenpunktes 
setzt sich dann wie folgt zusammen: 





Eigengewicht: 2,5-100 — 250 kg, 
Dachhaut und Schnee: a -155 = 1015 , 
- 2,5 - 8,33 
Unterziige a: LAA => WR; 
5,25 
S b: Se? - » 26,22 = 69, 
Sprossenpfette: 2,5 - 6,00 =. 1935 
Verglasung u. Sprossen: 2,77 -2,5-5,30 = 210 „ 





Sa.: = 1580 kg. 
Im Knotenpunkt 1 betriigt die Belastung aus: 


Eigengewicht: ee ae 





- 100 =rd. 215 kg, 


Dachhaut und Schneelast: 
1,80 1,75 


A 155 =120 ,, 

Dachdeckung wie vorher: = 100 ,, 
j der Giebelfliche : = 100 „ 

P,, = 410 kg. 


- Diese Last wird unmittelbar vom Pfosten aufgenommen. 
Die Knotenlasten P, zerlegen sich in die Komponenten: 


P, D v 
- und in P,= E 
sin a tg a 








De = 


und betragen fúr den Knotenpunkt 1: 


_ 1450 
20,7771 ` 
_ 1450 
‘= 1,2849 — 
und fiir die tibrigen Knotenpunkte: 
` 1580 
T 0,7771 
Sech = rd. 1280 kg. 
Der Auflagerdruck beträgt: 


A = B = 1870 + = "5. — 6970 kg. 


rd. 1870 kg, 


Ph rd. 1180 e 


— 2040 kg, 





bh 


(Fortsetzung folgt.) 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


47. Jahrgang. Nr. 29. 


Begrúndet von W. H. Uhland. 


16. Juli 1914. 
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Neubauten im Elektrizitätswerk zu Erfurt.*) 
Von Dipl.-Ing. Karl Schmidt in Hildburghausen. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 30 u. 34 und Abbildung, Fig. 311. 


Zusammenfassung. In Erweiterung eines schon früher (Heft 15, 
1912) an dieser Stelle gegebenen Berichtes über das Erfurter Elek- 
trizitätswerk werden die neue Kondensationsanlage und die Garbe- 
Dampfkesselanlage beschrieben. Zeichnungen erläutern den Text 
und ergänzen ihn in vieler Hinsicht. 


1. Die Kondensationsanlage. 


Die im Herbst 1913 im Erfurter Elektrizitátswerk auf- 
gestellte, vierte Dampfturbine, eine Zoelly-Turbine der Ma- 
schinenfabrik Augsburg-Niirnberg, hat eine Leistung von 
7200 PS bei 3000 Umláufen in der Minute, 13 at. Uberdruck und 
300° Temperatur des ein- 
tretenden Dampfes. 

Die zu dieser Turbine 
von Balcke & Co. in 
Bochum gelieferte Ober- 
flachenkondensations- 
anlage ist bemessen für 
das Niederschlagen von 
31000 kg Dampf unter 
einem auf 760 mm Baro- 
meterstand bezogenen Va- 
kuum von 95,3%, bei 
15gradigem und 91,9% bei 
27grädigem Kühlwasser. 

Der Kondensator, Taf. 
30, Fig. 1, 3 u. 4, besitzt 
eine durch Messingrohre 
von 25 mm Durchmesser 
gebildete Kühlfläche von 
1250qm. Das Kühlflächen- 
verhältnis ist demnach 
1250 : 31000 = 0,04; ist - 

also reichlich gewählt. 

Die Wasserstopfbüchse 

zwischen Turbine und 
Kondensator hat 1600 mm, 
das automatische Sicher- 
heite-Auspuffventil 450 mm 
lichte Weite. Zur Reinigung ist am hinteren Kondensatordeckel ein 
Stutzen s vorgesehen, von welchem aus der Kondensator mit 
verdiinnter Salzsáure angefiillt werden kann. Hat er unter dieser 
etwa 16 bis 20 Stunden gestanden, so wird Wasser durchgedrückt 
und dadurch die Entfernung aller losgelösten Teile bewirkt. Luft 
und Kondensat werden an dem unten angebrachten Sammeltopf t 
abgesaugt; der Luftsaugstutzen ist nach innen in den Konden- 
satorraum durchgeführt, so daß nach der der Firma Balcke 
patentierten Anordnung die Luft auf der ganzen Kondensatorlänge 
abgesaugt wird. 

Besonders bemerkenswert ist bei dieser Anlage die Anordnung 
der Pumpengruppe. Während sonst die Pumpen gewöhnlich unter 
Flur aufgestellt sind, war bei dieser Anlage verlangt, daB die Be- 
dienung aller Pumpen auf gleicher Flurhöhe mit der Dampfturbine 
erfolgen sollte. Aus diesem Grunde wurde die zweistufige Kon- 
densat-Kreiselpumpe, die des ungehinderten Wasserzuflusses wegen 





Fig. 311. 


*) Vgl. den Aufsatz des Verfassers im Jahrgang 1912, Nr. 15 
dieser Zeitschrift. 
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stets tiefer als der Kondensator aufgestellt werden muß und durch 
einen luftabsaugenden Vakuumanschluß v, Fig. 3 u. 4, mit dem 
Kondensator verbunden ist, mit senkrechter Welle ausgeführt, 
die mit der Welle eines über Flur stehenden Elektromotors m 
gekuppelt ist. 

Sie ist für normal 31, maximal 45 cbm Kondensat auf 21 m 
Gesamtfórderhóhe berechnet. Der Kraftbedarf beträgt 9,5 PS, 
die Tourenzahl 1400 in der Minute. 

In die Kondensatsaugleitung ist ein Seiher h, Fig. 4, cin- 
gebaut, der Fremdkörper von der Pumpe fernhalten, also Störungen 
durch mechanische Beschädigung der Pumpenschaufelung ver- 
hüten soll. 

Die von einem gemeinschaftlichen Gleichstrommotor ange- 
triebene Kühlwasser-Kreiselpumpe und die Westinghouse-Le- 
blanc-Luftpumpe, Fig. 2 
u. 3 sind in einem neben 
der Maschinenhalle errich- 
teten Neubau (vgl. Grund- 
riB) untergebracht, unter 
dem sich der Kühlwasser- 
sammelbehälter befindet. 

Die von Otto Schwade 
in Erfurt gelieferte Kühl- 
wasserpumpe ist als 
raschlaufende Zentrifugal- 
pumpe für direkte Kup- 
pelung mit Elektromotoren 
von hoher Tourenzahl oder 
mit Dampfturbinen ge- 
baut. Bei den hier auf- 
tretenden Umlaufszahlen 
können aber große Wasser- 
mengen nur dann gefördert 
werden, wenn man sie auf 
mehrere Laufräder verteilt, 
die auf derselben Welle (in 
Abbildung, Fig. 311 drei 
Räder r) in einem Gehäuse 
untergebracht, also paral- 
lel geschaltet sind. Die 
einzelnen Laufräder sind- 
ferner zwecks Erhöhung 
der Umlaufszahl als ‚Turbinenlaufräder‘‘ und mit doppelseitigem 
Wasserzulauf ausgeführt; durch die Muttern m werden sie mit den 
Büchsen b zusammengepreßt. Zur Verringerung des Spaltverlustes 
sind die Bronzeringe r, an den Leitapparaten | angebracht, die 
das Wasser den Laufrädern zuführen. Aus den Leiträdern |, 
tritt das Wasser in das in wagrechter Ebene geteilte runde Ge- 
häuse über. 

Nach Angaben der Firma beträgt die Leistung der Pumpe: 

bei n = 1300, Q = 1350 cbm/Stde. auf 93 m: N = 64,5 PS,, 

n = 1400, Q = 1550 o „10 m: N = 785 ,, 

n = 1550, Q=1800 _,, , 11,3 m: N= 10 ,, 
za 

31000 


Die W. L.-Schleuderrad-Luftpumpe, deren Konstruktion 
und Wirkungsweise in dieser Zeitschrift schon mehrmals beschrieben 
worden ist, saugt ihr Arbeitswasser aus einem über dem Kühl- 
wasserbehälter angebrachten Behälter b an, Fig. 2, in welchem 
der Wasserstand, um ein Versagen der Pumpe zu verhüten, durch 
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Die spezifische Kühlwassermenge ist also 
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das Uberfallrohr stets auf gleicher Hóhe gehalten wird. Das Zu- 
satzwasser, das eine zu starke Erwármung des Arbeitswassers 
verhiiten soll, wird durch ein 50 mm weites Rohr r dem Saugrohr 
der Kühlwasserpumpe bei i entnommen. Das Anlassen der Luft- 
pumpe erfolgt mittels Dampfstrahlejektors e, Fig. 1. 

(Schluß folgt.) 


Gleichstrom - Turbogeneratoren. 


Mit Abbildungen, Fig. 312 bis 317. 
(Schluß aus Heft 27.) 


Zum Anschluß der Leitungen sind Klemmenbretter mit Schutz- 
kappen vorgesehen, die am besten im Fundament mittels Schrauben 
befestigt werden. 

Der Körper des Ankers wird bei 
kleineren Maschinen unmittelbar 
auf die Welle, bei großen Maschinen 
auf eine Stahlgußnabe gepreßt. Er 
besteht aus Blechen, die in axialer 
Richtung unter hohem Druck zu- 
sammengepreßt und durch starke 
Druckplatten gesichert sind. 
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Fig. 313. 
Fig. 312 u. 313. Gleichstrom- Turbogeneratoren. 


Die Wicklung des: Ankers ist als Schablonenwicklung ausge- 
führt. Sie wird sorgfältig isoliert und in halbgeschlossene Nuten des 
Eisenkörpers gebettet, worauf die Nuten durch seitlich einge- 
triebene Keile verschlossen werden. An den Stirnseiten des aktiven 
Eisenkörpers ist die Wicklung auf isolierten Wicklungsträgern ge- 
lagert, die mit den oben erwähnten Druckplatten verbunden sind. 
Der außerhalb des Blechpaketes liegende Teil der Wicklung 
wird durch aufgezogene Kappen aus Bronze gegen die Wirkung 
der Zentrifugalkraft geschützt. Diese Kappen 
sind beiderseits auf Zentriersitzen gelagert und 
können daher im Bedarfsfalle abgezogen werden. 
Da die Schablonenwicklung eine schnelle Repara- 
tur erleichtert und die Kappen in kurzer Zeit 
wieder auf ihren richtigen Sitz gebracht werden 
können, ist die Maschine bald wieder betriebs- 
fertig, ohne daß es besonderer Hilfseinrichtungen 
bedarf *). 

Für die Verbindung der Ankerwicklung mit 
den Kommutatorsegmenten ist auf Grund lang- 
jähriger Erfahrungen eine besondere Konstruktion 
entstanden. Die Luft wird seitlich in axialer 
Richtung angesaugt und zwischen radialen 
Stegen, die sieh zwischen den Blechpaketen 
des Ankers befinden und ähnlich wie die Schaufeln 
eines Zentrifugalventilators wirken, am Umfang 
herausgeschleudert. 

Zum Auswuchten der Anker sind besondere Einrichtungen 
vorgesehen. Kleine verschiebbare Tariergewichte, die in schwalben- 
schwanzförmigen Nuten an den Stirnseiten des Ankers und der 
Schrumpfringe des Stromwenders festgeschraubt werden, er- 


*) Wegen dieser unleugbaren Vorzüge führen die Siemens-Schuckert- 
werkg alle größeren Turbogeneratoren mit Bronzekappen statt mit 
Bandagen aus. 
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Fig. 314. 
Fig. 314 u. 315. Z. A.: Gleichstrom-Turbogeneratoren. 


möglichen es, die geringsten UngleichmaBigkeiten in der Gewichts- 
verteilung der Rotoren sowohl in statischer wie in dynamischer 
Beziehung auszugleichen. Diese Ungleichmäßigkeiten sind übrigens 
nur klein, da die Rotoren aus homogenem Material hergestellt sind 
und àlle Flächen sorgfältig bearbeitet werden. 


Jahrelange Bemühungen jedoch waren erforderlich, um den 
Stromwender, das wichtigste Organ des Gleichstrom-Turbo- 
generators, auszubilden. Daß dieser Teil, von dem die Betriebs- 
sicherheit, die Lebensdauer und die Leistung der Maschine ab- 
hängt, aus bestem Material hergestellt wird, versteht sich von selbst. 


Zur Sicherung gegen die Einflüsse der Fliehkraft dienen 
Schrumpfringe aus Siemens-Martin-Stahl, welche die Stege des 
Stromwenders sicher zusammenspannen. Sie sind nahtlos ge- 
schmiedet und werden unter Zwischenlegung einer Glimmerisolation 
warm aufgezogen. 


Besondere MaBregeln werden getroffen, um zu verhindern, 
daß sich der Stromwender krumm zieht und dadurch unrund läuft, 
wodurch bei der hohen Umfangsgeschwindigkeit ein unzulässiges 
Vibrieren der Bürsten und damit ein Feuern der Bürsten eintreten 
würde. Das Mittel, durch welches die S.-S.-Werke ein Krumm- 
ziehen des Kommutators verhindern, besteht in einer Kühlung des 
Stromwenders. Diese geschieht in wirksamster Weise nach Fig. 312 
durch Hohlstege (D. R.-P.), die selbsttätig von einem Luftstrom 
durchzogen werden und infolge der großen Kühlfläche jedes Seg- 
mentes eine reichliche Wärmeabgabe ermöglichen. 


Außerdem wird bei langen Kommutatoren der Stromwender 
nur an der dem Anker zugekehrten Seite fest mit der Welle ver- 
bunden, während er am anderen Ende durch ein federndes Platten- 
paar axial gehalten wird (Fig. 313). Auf diese Weise ist für die 
Wärmeausdehnung erforderliche axiale Bewegungsfreiheit gesichert, 
so daß sich die Segmente nicht verspannen können. 


Bei sehr schmalen Stegen, die eine Aushöhlung nicht gestatten, 
wird der Stromwender in zwei kurze, mechanisch selbständige 
Stromwender geteilt, zwischen denen ein Ventilationsschlitz ver- 
bleibt. Die Verbindungsstücke zwischen den entsprechenden 
Stegen beider Teile sind als Schaufeln eines Ventilators ausgebildet 
und können infolge ihrer großen Oberfläche eine reichliche Wärme- 
menge an die durchströmende Luft abgeben. Die Teilung der Stege 
in der Längsrichtung vermindert gleichzeitig die axialen Spannungen. 
Die übrigbleibende, geringe axiale Verschiebung wird von den hierzu 
eingerichteten Verbindungsstegen ohne Schaden aufgenommen. In 
Fig. 314, 315 u. 317 sind solche geteilte Stromwender dargestellt. 
Zur Kühlung des 
Stromwenders wer- 
den die Fahnen mit 
herangezogen, die 





Fig. 315. 


die elektrische Verbindung zwischen den Ankerspulen und den 
Stegendes Stromwenders bilden. 

Wie bereits aus der Darstellung der Kommutierung hervor- 
ging, wird der funkenfreie Gang des Stromwenders durch die 
Wendepole sichergestellt. Dies gelingt um so leichter, als die 
Maschinen Kohlenbürsten besitzen. Diese sind den früher ver- 
wendeten Metallbürsten überlegen deshalb, weil das weiche Material 
der Metallbürsten keine Führung in einem feststehenden, prisma- 


SS A E EIG, 


tischen Bürstenhalter erlaubt, vielmehr ein periodisches Nach- | stellung erfolgt vielmehr nur einmal durch ein am Getriebe vor- 
stellen je nach der Abnutzung erfordert, wodurch häufige Betriebs- | gesehenes Vierkant und Schraubenschlüssel. 


unterbrechungen verursacht werden. Die Welle besteht aus Stahl und ist so ausgeführt, daß schäd- 
Dazu kommt, daß die Auflagefläche von Metallbürsten, die | liche Schwingungen bei den hohen Drehzahlen nicht auftreten. 
bei der großen Leitfähigkeit des Kupfers mit Rücksicht auf den Die Lager sind, ebenso wie die Lagerschalen, zweiteilig. Sie 


erforderlichen Bürstenwiderstand schmal sein muß, sich während | können sich auf kugelförmigem Sitz genau nach der Wellenlage 
des Betriebes weil das Material zu weich und zu wenig elastisch, | einstellen. Die Schmierung der Lager geschieht durch Preßöl, das 
ziemlich rasch verbreitert. Dies zwingt zum Nacharbeiten, Zurecht- | durch eine Rohrleitung von einer durch die Turbine angetriebenen 
schneiden und ähnlichen Manipulationen, wodurch ebenfalls Be- | Pumpe zugeführt wird. Das abfließende Öl wird in einem Behälter 
triebsunterbrechungen entstehen. gesammelt und durch Kühlkammern oder Kühlrohre abgekühlt. 

Endlich treten, wenn trotz aller Vorsichtsmaßregeln doch einmal | Die Rückkühlung ist so bemessen, daß Wasserkühlung für die 
Bürstenfeuer vorkommt, bei Metallbürsten sofort so tief eingefressene | Lagerschalen nicht erforderlich ist. Der Ölzufluß zu den Lagern kann 
Brandstellen auf, daß ohne gründliches Schmirgeln der Kommu- | reguliert und der Ölumlauf durch Schaulöcher beobachtet werden. 
tatorfläche ein sicherer Betrieb nicht mehr gewährleistet ist. Die Grundplatte des Generators ist mit der Grundplatte 

In richtiger Würdigung dieser Sachlage hat man die bewährte | der Turbine verschraubt. Bei kleineren Maschinen sind beide 
Kohlenbürste auch für die raschlaufenden Maschinen eingeführt, | Grundplatten als ein gemeinsamer Rahmen ausgebildet. 
und zwar schon zu einer Zeit, als der Glaube an die Unersetzlich- Die Übertragung der Energie von der Dampfturbine auf den 
keit der Kupferblätterbürste noch allgemein verbreitet war. Die | Generator erfolgt entweder durch eine starre oder durch eine 
zu überwindende Schwierigkeit bestand hauptsächlich in der starken | elastische Kupplung. 

Bürstenrei- 
bung, die, 
um ein Bild 
der Vorgänge 
zu geben, bei 
einemDrittel 
der Abküh- 
lungsflächen 

ungefähr 
dreimal so 
viel Wärme 
erzeugt, wie 
bei langsam 

laufenden 

Maschinen. 
Zum Ausbau 
der Kohlen- 

bürsten- 
besetzung 
haben zwei 

Ursachen 

wesentlich 
beigetragen; 
diese liegen 
in der Durch- 
bildung des 
ventilierten 

Stromwen 
ders nach 
der oben be- 
schriebenen Fig. 316. Z. A.: Gleichstrom- Turbogeneratoren. 

Ausführung 
und in der Verwendung eines besonderen, graphitreichen Bürsten- Die Ausführung von Transmissionsanlagen und 
materials. Auf diesem Wege ist es dem S.-S.-Werke gelungen, 
ohne Herabsetzung der Drehzahl und Wirtschaftlichkeit einen deren Wartung. 
Gleichstrom-Turbogenerator zu schaffen, der in bezug auf Sicher- Von Oberingenieur H. Winkelmann in Ratibor. 
heit des Betriebes und Einfachheit der Wartung den Vergleich mit 3 
den langsamen laufenden Maschinen aushilt. 

Die Bürstenhalter bestehen aus massivem Bronzeguß. Sie Wie beim Riementrieb, so ist auch beim Seiltrieb die richtige 
sind so durchgebildet, daß sie den stärksten mechanischen und | und sorgfältig ausgeführte Verbindung der Seilenden von größter 
elektrischen Beanspruchungen gewachsen sind und zudem eine | Wichtigkeit. Es empfiehlt sich daher diese Arbeit nur von ge- 
feine Einstellung der Bürsten auch während des Betriebes ge- | schulten Leuten ausführen zu lassen, selbst wenn hierfür Spezial- 
statten. monteure von dem betreffenden Seillieferanten abgerufen werden 

Der Bürstenträger ist stabil ausgeführt und auf beiden Seiten | müßten. Die dadurch entstehenden etwas höheren Kosten machen 
gelagert. Die Anordnung ist übersichtlich und ermöglicht eine | sich durch die größere Haltbarkeit der Seilverbindung und den 
leichte Bedienung der Biirstenhalter. Die Kabelanschlüsse der | geringeren Kraftverlusten der Seilanlage bezahlt. Für die Ver- 
Bürstenbolzen sind in dem gußeisernen Tragring zugänglich ange- | bindung der Seilenden kommt im allgemeinen nur das Spleißen 
ordnet, dabei aber gegen zufällige Berührung geschützt. Der | in Frage. Seilschlösser u. dgl. haben sich in den meisten Fällen 
Bürstenträger ist mittels Schnecke und Rad zentrisch um den | nicht bewährt, sie verursachen, abgesehen von dem großen Ge- 
Stromwender drehbar. räusch, eine nicht unbedeutende Abnutzung der Seilrillen, außer- 

Da eine Veränderung der einmal festgelegten Lage der Bürsten | dem aber reißen erfahrungsgemäß gespleißte Seile weniger leicht, 
während des Betriebes nicht erforderlich und eine Verstellung sogar | als solche deren Verbindung mittels Seilschloß hergestellt ist. Für 
unerwünscht ist, so werden Handräder neuerdings für den Antrieb | das Spleißen der Seile sind bei Rundseilen 3 bis 4 Meter, bei 
der Bürstenbrücke im allgemeinen nicht mehr geliefert. Die Ein- | Quadratseilen usw. 5 Meter zuzugeben. 


f 








(Schluß aus Heft 28.) 
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Zur Konservierung sind die Seile von Zeit zu Zeit gut einzu- 
fetten. Dieses Einfetten hat in der ersten Zeit der Inbetriebnahme 
öfters, später etwa alle 3 Monate einmal zu erfolgen. Man achte 
indessen darauf, daß das Fett keine- Stoffe enthält, welche die 
Seilfasern angreifen. 

Bezüglich der in neuerer Zeit nur noch verhältnismäßig seltener 
zur Anwendung kommenden Drahtseiltriebe sei kurz folgendes 
-= erwähnt: 





Fig. 317. Z. A.: Gleichstrom-Turbogeneratoren. 


Drahtseiltriebe kommen nur bei sehr großen Achsenentfernungen 
(über 30 Meter) sowie bei Seiltrieben im Freien zur Verwendung. 
Die Umfangsgeschwindigkeit soll 20 bis 25 Meter nicht über- 
schreiten, da sonst die Gefahr vorliegt, daß die Seile aus der Scheibe 
herausspringen. Genaue Montage, gute Spleißung sowie Ver- 
wendung großer Seilscheiben (das 150 bis 180fache des Seildurch- 
messers als Minimum) sind auch beim Drahtseiltrieb unerläßlich. 
Das Übersetzungsverhältnis darf nur gering sein, ebenso ist es nicht 
empfehlenswert mehrere Seile nebeneinander parallel arbeiten zu 
lassen. Die Rillen der gut auszubalanzierenden Drahtseilscheiben 
müssen sauber gedreht und zur Verhinderung einer starken Ab- 
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Tabelle V. 


Tabelle über die Verwendung von Hanfseilen. (Rundseile.) 








Der Seile Ein Seil überträgt Pferdestärken bei einer Beanspruchung 
































x: | pro qcm von 
ou | 
d| zle 6kg | 7 kg | 8kg | 9% 
£2 15 (ies O Ee EE 
- ERE For: Seilge- Seil- | Seilge- | Seilge- 
Q = k schwindigkeit | geschwindigkeit schwindigk. schwindigkeit 
N | m. p. Sekunde | m. p. Sekunde pro Sekunde; pro Sekunde 
mm qcm | mm | 10 | 15 | 20 ! 10 : 15 BE 10/15/20 10! 15 20 
30| 7,07| 700 55| 9.11 | 7 | 10 | 14| 8 [12/16/ 8 | 12 ¡16 
35| 9,62| 750; 8 | 12| 16 | 9 ‘13,5 | 18 | 10/15/20! 11 16,5 | 22 
40 Gan 850| 10 | 15 20 12 17,5 | 24 18/20 261 14, 21 | 28 
45 15,90 | 1000| 12 | 18 | 24 . 15 | 22 | 28 17 | 25 34 19 SE 
50 19,63 | 1200| 16 25 | 32 ' 18 [27,5 | 36 | 20 ás 40 |24! 36 An 
55 23,76 1350 20 30 40 22 33,5 | 44 = 50 |28 | 42 | 56 
60/2827 1500, 28 35 46 26, 40 | 52 |50/45|60/84 51 |68 


Zum SchluB sei noch darauf hingewiesen, daB alle Teile einer 
Transmissionsanlage so gelagert sein sollen, daß sie mit Hilfe von 
Leitern, Podesten u. dgl. leicht und gefahrlos auch während des 
Betriebes kontrolliert werden können. Es bezieht sich dies in 
erster Linie auf die Lager, Losscheiben, Vorgelege u. dgl. Bei diesen 
wird es zu dem Zwecke vielfach erforderlich sein die Seitenflächen 
der größeren Riemen- und Seilscheiben usw. mittels Blech oder 
Drahtgewebe-Schutzvorrichtungen zu umwehren. Bei allen der- 
artigen Arbeiten achte man besonders darauf, daß die einzelnen 
Teile genügend widerstandsfähig ausgeführt und sicher aufgehängt 
werden. Bei den meisten in der Praxis befindlichen Schutzvor- 
richtungen trifft dies nicht zu, sie wirken vielmehr ın der Regel 
unschön, erfüllen infolge ungeeigneter Konstruktion ihren Zweck 


nutzung des Seiles mit Hirnholz oder besser 
mit Hirnleder ausgefüttert sein. Die Ver- 
bindung der Seile erfolgt ebenfalls am besten 
mittels Spleißung. Hierfür sind bei 6litzigen 
Seilen 6 Meter und bei 8litzigen Seilen etwa 
8 Meter zuzugeben. Zur Schonung der Draht- 
seile ist ebenso wie bei anderen Seilen eine 
zeitweise Einfettung mit geeigneten Fett- 
stoffen notwendig. 


Um die passende Seilstärke zu ermitteln, 
berechne man zunächst die Anspannung des 
Seiles und bediene sich dann der Tabelle VIII. 

Tabelle VIII. 


Bei einer Anspannung von: 


50 60 70 85 100 115 130 145 

o “10° Eb 12 1S 14 15 16 
160 175 190 210 285 245 270 
17 18 19 20 21 22 24 
300 330 360 400 445 kg 
26 28 30 32 34 mm Durchm. 


Die Anspannung ergibt sich dadurch, 
daß man die Anzahl der zu übertragenden 
Pferdekráfte mit 75 multipliziert und durch 
die Seilgeschwindigkeit (v in Metern pro 
Sekunde) dividiert. 

Im allgemeinen empfiehlt es sich stets 
etwas reichhaltig gewáhlte Seilstarken zu 
nehmen und das Gleiten der Seile so viel 
als móglich zu vermeiden. 


Fiir die Durchsenkung der Drahtseile ist 
bei der Einrichtung der Anlage von vorn- 
herein darauf zu achten, daß hierfür genügend 
Raum verbleibt und zwar beträgt derselbe 
ungefähr 4 bis 6%, von der Achsenentfernung, 
sofern nicht Leitrollen angebracht sind. 
Letztere sind hier ebenso wie beim Hanf- 
seiltrieb so viel als möglich zu vermeiden. 


Tabelle VI. 
Tabelle über die Anwendung von Quadratseilen. 
Die Übertragungsfähigkeit von Quadratseilen bei Seilgeschwindigkeiten 
von 25 bis 55 m pre Sekunde ist aus nachstehender Ergánzungstabelle ersichtlich. 
























































Der T Ein Seil oe Pferdestirken bei einer Beanspruchung 
Quadratsteile 2 E pro pcm von 

a a 189 Bg Bz 6 kg 7 kg | 8 kg 
As Ka ven 2 A A = 2 
= ER: 52 3 S So 3 Seilgeschwindigkeit "geitgeschwindigkeit Seilgeschwindigkeit 

wt D galo H Dro er pro Sekunde pro Sekunde 
mm| qcm |ca.kg| mm | mm ¡ 10m 15 m | 20m n|10m 15m | 20m 10m | 15m | 20m 
25 | 6251055 | 375| 28 | 5—| 74 |10,—| 57 | 86 | 11, — | 10,5 | 14,— 
30 | 9— | 0,90 | 450| 35 7,— | 10,5 |14—| 84 | 12,6 | 16,8 96 | 144 | 19,2 
35 | 12,25 | 1,10 | 700) 40 | 10,— | 14,6 | 20,— | 11,8 | 17,— | 22,6 | 13,— | 19,5 | 26,— 
40 |, 16,— | 1,45 | 800| 45 | 13,— | 19,— | 26,— | 15,— | 22,5 | 30,— | 17,— | 22,5 | 34,— 
45 | 20,25 | 1,75 | 900| 50 | 16,— | 24,— | 32,— | 19,— | 28,5 | 88— | 21,5 ¡32,2 | 43,— 
50 | 25,— | 2,15 | 1100| 56 | 20,—  30,— | 40,— | 23,3 | 35,— | 465 | 26,6 | 40,— | 53,2 
55 | 20,25 | 2,70 | 1400| 62 | 24,— | 36,— | 48,— | 28,3 | 42,5 |56,5 | 82,4 | 48,— | 64, — 

Tabelle VIT. 


Ergänzungs-Tabelle 
für höhere Seilgeschwindigkeiten bei Schnelläufern, Elektromotoren, Walzwerken usw. 


1 a überträgt Bee Kraft in PS: 


























































































Selrenchnine | 25 m 30 m se IT ee ll Ba 50 m 55 m 
digkeit pro Sekunde | pro Sek. | pro Sek. pro Sek. | pro Sek. pro Sek. pro Sek. 
Nutzspannung | | | 
pro qcm Seil- | 7 kg ar 8 kg |7kg/8kg!7 kg 8 kg EC 7 kg On Tu om 
querschnitt | | 
Seilstärke mm 
25 14 161/, | 17 | 20 20 | 23 | 23 | 261/, | 26 
30 201/, | 231/, Es 297, 29 | 33 | 33 | 37 37 
30 28 |82 ‚381/,| 40 | 45 | 45 | 511/4, |51 57 | 56 | 65 
40 37 ¡42 S 51 52 | 60 | 60 ¡67 | 661/,; 76 | 74 | 85 
45 471/, | 531/,| 57 KR 66 | 75 | 76 186 |86 97 | 95 | 107 [104 /118%, 
50 58!/, | 66 70 ` 80 82 | 93 | 93 [1061/, 105 | 120 | 119 | 183 
50 701/, | 80 85 97 99 |113 | 113 1291/3 127 | 146 | 141 | 162 
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nur unvollkommen und bilden vielfach sogar eine Vergrößerung 
der Betriebsgefahr. Es wäre daher in hohem Maße zu wünschen, 
daß schon bei der Projektierung der betreffenden Transmissions- 
bzw. Maschinenanlagen auf die Ausführung der erforderlichen 
Schutzvorrichtungen mehr geachtet und diese als ein besonderer 
Teil der Lieferung auch entsprechend bewertet würden. 


Fabrikgebäude in Eisenkonstruktion. 
Von Rich. Dietze in Langenfeld (Rheinl.). 
Mit Zeichnungen auf Taf. 29 u. 32, sowie Abbildungen, Fig. 318 bis 320. 
Belastung durch Wind (Fig. 309, Skz. 2, Heft 28): 

Der Winddruck pro lfd. m Lichtfläche beträgt: 
W = 2,77 - 120 = rd. 332 kg 
De = 2,5 - 332 — 830 kg. 
Verlegt man diesen Winddruck in die Ebene der Träger, so 


ergibt sich der von den Trägern aufzunehmende Winddruck pro 
Knoten zu: 


oder pro Feld: 


Di = Pw 1 2 _830 ` : 
H cos120 2 § 2-0,9781 

Im Endfeld betrigt der Winddruck: 

180-277 120 ra, 800 kg 


Davon nimmt jeder Punkt: == 100 kg auf. 


Im Knotenpunkt 1 greift demnach ein Winddruck an von: 


W, = 100 +%%. = rd. 810 kg. 


W = 





2 
2 


Mit den vorberechneten Knotenlasten sind in der Tabelle auf 


Seite 230 die Stabkräfte aus ständiger Last und Schneelast, sowie 
aus Winddruck ermittelt und in der Ubersichtstabelle zusammen- 
gestellt. 


Da beide Fachwerkwände den Obergurt gemeinsam besitzen, 
so betragen die in demselben auftretenden Gesamtstabkrifte: 


Po = 2 Py + Pw 
wenn mit: 
P, die Stabkrifte aus stándiger und Schneelast und mit 
P, die Stabkräfte aus Wind 
bezeichnet werden. 


Es betrigt also: 
O, = 2-9,15 + 1,84 = 20,14, 
O, = 2 - 12,80 + 2,62 = 28,22 t. 
Eine weitere Beanspruchung erh&lt der Obergurt aus Biegung 


durch das Gewicht der Verglasung, durch Eigengewicht und durch 
den Winddruck. 


Die Belastung betriigt aus: 





Sprossen und Verglasung Eu SC -= rd. 105 kg, 
Eigengewicht: 25:2824= , 60 ,, 
Sa: = 165 kg. 


Der vertikale Winddruck beträgt (s. S. 224, Heft 28 u. S. 229): 
Py, = Die: sina = 425 - 0,7771 = 330 kg. 
Demnach die Gesamtlast: 
P = 165 + 830 = 495 kg. 
Der Obergurt kann als durchgehender Träger angesehen 


werden. Das größte Biegungsmoment beträgt dann: 
95. 


Gewählt ist: 
T 120/120 mit W, = 42 cm? f= 29,6 gem. 
Die größte Beanspruchung wird auf Druck: 
_ 28220 


ka = == 5 k 
a 29,6 955 kg/qcm (< 1000) 








Jlabira/íe aus Wind 
7 
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auf Biegung: 
E 
kp = ee a = 295 kg/qcm 


zusammen: 1250 kg/gem (< 1600). 


Auf Knicken braucht der Obergurt nicht untersucht zu 
werden, da er in Abständen von 0,6 m durch die Sprossen aus- 
gesteift ist. Angeschlossen ist der Stab O durch fünf Nieten von 
2,0 cm Durchmesser. Die Beanspruchung derselben wird auf: 


20140 
Abscheren: K, = 3.2.3814 = 640 kg/qcm (< 1000), 
Lochdruck: K; = 5 2 == 1340 kg/qcm (< 2000). 
o o N 


Der Untergurt ist aus konstruktiven Gründen als Blech- 
träger ausgebildet. Der Querschnitt ist so reichlich bemessen, daß 
die Sicherheit ohne besonderen Nachweis ersichtlich ist. 


Diagonalen. 


Für D, = — 9,95 t ist erforderlich: 
3 
dein = 1,82 - 9,95 - E = 50 cmi. 
Gewählt sind: 
30 90 
Tu 


mit f = 18,7 gem und Jain = 57,1 cm. 





6970 7870 2040 2040 2040 2040 2040 7870  6970hAJ 
: J. 
Langenmaasslab zu 1 Stablrá/le_ aus _sländiger u Schneelast 
0 7 5 om 
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Fig. 318.4 Z. A.: Fabrikgebäude in Eisenkonstruktion. 


Die Beanspruchung wird: 
9950 
k= 187 542 kg/qem (< 1000). 
) 
Angeschlossen sind die Stäbe mit vier Nieten von 2,0 cm 
Durchmesser; Blech 10 mm. Die Beanspruchung derselben wird auf: 


Abscheren: K, = I, 792 kg/qcm (< 1000), 
4.8,14 
9950 
Lochdruck: kı = 1.2.10 ~ 1242 „ (< 2000). 
Für D, = + 8,28 t ist gewählt: 
< 80/80/8 f = 12,30 
Nietabzug: 2,0 - 0,8 = 1,60 


fn = 10,70 gem. 

Die Beanspruchung wird: 
8280 

10,7 

Angeschlossen sind die Stäbe mit vier Nieten von 2,0 cm 
Durchmesser ; Blech 10 mm. Die Beanspruchung derselben wird auf: 





= 775 kg/qcm. 


828 
Abscheren: K, = a = 666 kg/qcm (< 1000), 
8280 
k: A in 
Lochdruck: kı 2.20.08 1300 , 
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Fir D, = — 4,97 t ist erforderlich: l Die Vertikalen tragen die Sprossenpfetten. Um Biegungs- 
8,7312 momente in den Vertikalen zu vermeiden, sind in den Punkten, 
Jain = 1,82 + 4,97 - E 5) = 31,4 cm!, in welchen die Pfettenlasten angreifen, Querriegel zwischen je zwei 
7 2 gegenüberliegenden Vertikalen angeordnet, welche die Biegungs- 

E A 80-80 ir ‘min <= 35,9 cmi, kriifte aufzunehmen haben. 
10 Nach Seite 224 ergibt sich die normal zur x-Achse der Pfette 


Die Beanspruchung wird: wirkende Komponente aus stándiger Last und Wind zu: 


4970 P, = 244 kgm. 
k =-, = 330 kg 1000). 

15,1 REESEN Die Sprossenfette, als Träger auf vier Stützen, übt also auf 
eine Vertikale einen größten Druck aus von: 





295 spe 325- e l m Aë. dd eg 


Fiir die Vertikalen ist demnach er- 


MEN y wa, 
L jez -N N LNN u ÓN S Jain = 1,82 - 0,54 - 1,385? = rd. 2 cm“. 


=" GOI) nn .. .. ... wes con. ener ee a eek seen : 


r i Amax = 244: 2,5 - 1,1 = 670 kg (Fig. 320). 
gd Diese Kraft zerlegt sich in: 
H NY 
7 4 A 670 
: P, == = = e 
| tga 12,35 "IT kg 
| 
É A 670 
© 

Pa = - — m AS SE : S 
Y une 07 EES 
| 
H 





Gewählt ist: 
L 710-70-7 mit imin = 17,6 cm‘; 


C 
t 


Fig. 319. Z. A.: Fabrikgebäude in Eisenkonsiruktion. 





f = 9,4 qcm. 

Angeschlossen sind die Stäbe mit drei Nieten von 1,6 cm Die größte Kraft in einer Vertikale beträgt: 

Durchmesser; Blech 8 mm. Die Beanspruchung derselben wird auf: 2 
Ben S = + 2,04. 
Abscheren: K, = oor = 825 kg'qcm (< 1000), Demnach die Beanspruchung: 
2040 | 
4970 = = = 246 1000). 
Lochdruck: Ki = =~ 0 1297 , 94—1,6-0,7 246 kg/qem (< 1000) 

Für D, = + 1,65 t ist gewählt: Angeschlossen sind die Vertikalen mit zwei Nieten von 1,6 cm 
Z 60-60-6 mit f = 6,91 qem Durchmesser; Blech 8 mm. Die Beanspruchung derselben wird auf: 
Nietabzug: f = 1,6-0,6 = 0,96 Ab 2040 

ls Sei. Pos scheren: K, === = 510 kg/qem (<< 1000), 
fa = 5,95 gem. 2-2,01 g/qem ( ) 

Die B h ird: 

ne, ES Lochdrack: Ky = z- 18.077 910 , te 2000). 
k = 7 = 278 kg/qem (< 1000). 
5,95 Fiir den Querriegel ist erforderlich: 
Angeschlossen sind die Stäbe durch zwei Niete von 1,6 cm — 182-0.86-1.752 = 48 em! 
Durchmesser; Blech 8 mm. Die Beanspruchung derselben wird auf: a a A: 
RE 1650 Gewählt ist wieder: 
Bo A AO eam 1000), £ 70-70-7 mit imin = 17,6 cmt. 
1656 Die Sicherheit auf Druck, sowie der Nietanschlüsse ist ohne 
: = ica = : | e Serge : 
EES 2-1,6- 0,6 a ae EE | weiteres ersichtlich. 








Stabkräfte aus | 
Trägheitsmomente | 



























































NE Settee dl l Wirkliche l 
Stab | Stablänge| ständig Ko j Gewähltes Querschnitt qem Be- Niete 
| und Wind FE Profil TPES | | 
Nr. lA, Schneelast elias | | brutto do netto chung | erforderl. der.| ve vorher | Zahl | Durchm. | Ka Kı 
“| rr to] rs 
| | " 1600 
O, | 5,9 — 915 | — 1,84 | — 20,14 T 120.120 29,6 — |< 1250 5 20 1340 
s. S. 13 
o, , — 12,80 | — 2,62 | — 28,22 , ? — | 1250 D = _ 
U 430 |+ 455|- 088|- 548;  E20-70-7 | 678 | 598 | <327 a = = 
1 D ’ ’ | ’ 550 i 8 max ’ ’ l 
L70-70-7 | 
U, 5,0 + 1190 | + 2,42 | + 14,32 a 51,8 43,8 327 E = = = sS O P es 
D, 3,304 | — 833 | — 162 | — 9,95 goa 18,7 = 542 50 57,1 4 20 ise 
11 | 1242 
| — 80-80 |! | 666 
D, 3,732 | 4+ 865 | + 143 | + 828 Bo a 12,3 10,7 775 a = 4 20 1300 
80 - 80. | 825 
D, o — 4,10 Ges 0,87 | — 4,97 | 10 15,1 a 330 31,4 35,9 8 16 1297 
D, i + 1,35 | + 0,30 | + 1,65 ce | 6,91 5,95 278 — -— 2 ” e 
vs 2770 |+ 204 oe Te a | 94 | 828 | 246 — | 176 2 910 
Los rd. —5,75 | — 0,425 | -- 1,00 | ? POME: a 107 | 35 > 2 A <V 
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8. Die Zwischendecke. 
a) Betondecke. 


Diese Decke besteht aus Beton mit Eiseneinlagen. Die ge- 
samte Deckenbelastung ergibt sich pro qm wie folgt: 

Nutzlast, einschl. des ca. 10 cm starken 

Bohlenbelages : = 500 kg, 
2 cm Estrich: = 40, 
Putz: = I8 4 
Eigengewicht: 0,08 - 2400 = 192 , 

Sa.: = 750 kg. 


Die Platten sind einfache Balken, und es berechnet sich dem- 
nach das Moment aus gleichmäßig verteilter Last zu: 


d 2 
> nn — 287,11 kgm. 





Für eine Beanspruchung des Betons von ky = 40 kg/qcm er- 
gibt sich nach „Hütte“, 1909, III, S. 378 die nutzbare Platten- 


stärke: 
h—a=0,39 Y M 
— 0,89) 287,11 


= 0,39 - 16,95 = 6,6 cm, 
und der erforderliche Eisen- 
quersehnitt zu: 
fe = 0,293 YM 
== 0,298 - 16,95 = 4,97 gem. 
Fiir einen Meter Platten- 
breite sind gewählt zehn Rund- 


eisen von 8 mm Durchmesser 
mit einem Querschnitt: 


fe = 10 . 0,503 = 5,03 gem. 
Mit 1 cm Verputz ergibt sich die Gesamtstärke der Decke zu: 
h = 6,6 + 0,4 + 1 = 8 cm, 
was mit der Annahme übereinstimmt. 





Fig. 320. Z. A.: Fabrikgebáude in 
Eisenkonstruktion. 


b) Deckenbalken (Abb. folgt in Heft 31). 


Die Deckenbalken haben eine freitragende Länge von 1 = 9,10 m. 
Gewählt sind I NP -471/¿ mit: 
W, = 2875 cm8; g= 127,96 kgm. 
Die Belastung eines Balkens setzt sich wie folgt zusammen: 
Deckengewicht: 9,1-1,75-750 == 11,95 t, 





Eigengewicht: 9'1 - 127,96 ==. 118, 

Verputz: 9,1 (0,18 - 0,48) - 2,4 = 1,68 , 

fúr Abrundung: = 019 , | 
Sa.: = 15,00 t. 

Das Angriffsmoment beträgt: 
M = 2 — 17,0625 tm. 
Demnach die Beanspruchung: 
1706 250 
Zi ae 718 kg/qcm (< 1200), 


und die Durchbiegung: 


> BD A, 910 _ 122 
"a E h 24° 2150000 em 
1 1 
= 750 © 600° 


(Fortsetzung folgt.) 


Ein brauchbares Rohrbruchventil. 
Von Dip).-Ing. Ernst Claassen in Moskau. 
Mit Abbildungen, Fig. 321 bis 323. 


Zusammenfassung. Die Abhandlung sucht zu beweisen, daß man, 
um ein Rohrbruchventil so betriebssicher, als nur möglich, zu gestalten, 
bei auftretenden Difterenzdrücken, Kolben, sei es als Führung, sei es 
um eine bessere und wirksamere Ausnutzung der auftretenden geringen 
Drücke zu erreichen, gänzlich fortzulassen hat. Ebenso sollen Federn 
nach Möglichkeit vermieden werden, da sie ihre Spannkraft verlieren. 
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Desgl. sind Reibungen von zu stark angezogenen Stopfbüchsen, welche 
Teile des Selbstschlußkegels sind, die durch das Gehäuse nach der Atmo- 
sphäre geführt werden, auszuschalten, und daher auch die Stopfbüchsen 
zu verwerfen. Es dürfen eben bei der Konstruktion von Rohrbruch- 
ventilen nur Kräfte berücksichtigt werden, welche weder durch äußere 
Umstände, noch durch die Zeit sich verändern können. 

Ein Beispiel zeigt die Ausbildung eines den vorstehend festgelegten 
Anforderungen entsprechenden Rohrbruchventiles, 


Die Erkenntnis, daß Kolben stets klemmen, namentlich, wenn 
sie im unteren Teil eines Ventilgehäuses angebracht sind, wo sich 
der Schmutz am leichtesten und bequemsten absetzt und bei Be- 
tätigung der Kolben durch Differenzdrücke der nie vorher zu be- 
stimmende Kraftbedarf der Reibung an der Zylinderwand der ganzen 
Konstruktion etwas Unsicheres gibt, weiter die Erkenntnis, daß die 
Federkraft bei höheren Temperaturen nachläßt, und die bei einigen 
bekannten Konstruktionen angewandte Kühlung der Feder nur 
theoretisch, nicht aber praktisch besteht, veranlaßte die Armaturen- 
fabrik F. Hackenthal € Co. in Moskau, zur Konstruktion ihres 
Rohrbruchventiles. Dieses kennzeichnet sich dadurch, daß die 
schließend wirkenden Kräfte lediglich die Anziehungskraft der Erde, 


also ein Gewicht, welches bei allen Verhältnissen unveránderlich 


bleiben muß, sowie die Kraft, welche durch den Dampfdruck auf 
eine durch einen Kegel abgedichtete Öffnung entsteht, aufzuheben 
haben, 

. Auf Grund eingehender Studien über die Geschwindigkeiten 
des Dampfes bei sehr geringen Druckdifferenzen gelang es der Firma, 
ein Rohrbruchventil zu konstruieren, das bei genau vorher berech- 
neter Größe des Rohrbruches das Ventil zum Abschließen bringt. 
Der grundlegende Gedanke ist an sich natürlich nicht neu, sondern 
längst bekannt, dagegen bot es Schwierigkeiten, die bekannte The- 
orie in die Praxis umzusetzen. 


Strömt Dampf aus einem Raum in den anderen, so ist die Dampf- 
menge abhängig von dem freien Querschnitt und von der Durch- 
flußgeschwindigkeit. Der freie Querschnitt ist bei einem Rohrbruch- 
ventil konstant, die Durchflußgeschwin- 
digkeit des Dampfes dagegen veränder- 
lich, je nach dem Dampfverbrauch und 
abhängig von der Druckdifferenz der 
Räume vor und hinter der Öffnung. 
Die Versuche haben gezeigt, daß bei einer 
Druckdifferenz von 0,12 at. bei einem 
freien Querschnitt, welcher dem der 
Rohrleitung entspricht, die günstigsten 
Verhältnisse auftreten, demnach bringt 
das Rohrbruchventil bei ca. 0,2 des Rohr- 
querschnittes auftretendem Rohrbruch 
das Ventil zum Abschließen. 

Es soll ein Beispiel an einem Ventil 
von 100 mm lichtem Durchmesser bei 





10 at. Betriebsdruck durchgerechnet , 
werden. Fig. 321. 
Hier ist: Z. A.: Ein brauchbares 
z» 0,12 Rohrbruchventil. 


F= u 0,0078 m3. 
Die Dampfmenge in der Stunde bei 0,12 at. Druckunter- 





schied ist 
G=—F.K.3600- ege 
Pi’ Vi 
0,12 - 9,88 


Dieser Dampfmenge wiirde eine Dampfgeschwindigkeit von 
60 m/Sek. in der Rohrleitung entsprechen. 


- Nimmt man an, daß trockener, gesättigter Dampf von 10 at. 
Überdruck in die freie Atmosphäre durch eine einfach abgerundete 
Mündung ausfließt, so beträgt die Dampfgeschwindigkeit unter 
Vernachlässigung der Widerstände 453 m/Sek. und das Schließen 
des Rohrbruchventils erfolgt bei einem Rohrbruch von 11,5 cm? 
Größe. 

Unter Vernachlässigung jeder Reibung des Dampfes würde 
also theoretisch das Rohrbruchventil bei einem Rohrbruch von 
= 0,15 des Rohrquerschnittes schließen. Die Versuche zeigten 
jedoch, daß die Reibung des Dampfes nicht vernachlässigt werden 
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darf, da das Ventil, welches oben berechnet ist bei 0,12 at. Druck- 
differenz erst bei einem B = 0,2 tatsächlich schlof, 

Von Bedeutung ist dabei, daß jegliche saugende Wirkung 
des Dampfes ausgeschaltet ist. 

Fig. 322 zeigt ein Rohrbruchventil, welches wohl am häufigsten 
angewendet wird. Das Rohrbruchventil schließt nach einer Seite, 
und besitzt gleichzeitig eine Absperrung von Hand. Der Dampf 
tritt in der Pfeilrichtung in das Ventil ein; durch die konische Form 
des SelbstschluBkegels, welche auch bel anderen Konstruktionen 
bereits mit Erfolg angewendet worden ist, erhält der Dampfstrahl 
eine Strömungsrichtung, welche Wirbelungen ausschließt. Um 
den SelbstschluBkegel anzuheben, muß die Druckdifferenz zwischen 
dem Ein- und Austritt des Ventiles 0,12 at. betragen. Diese Druck- 
differenz wird bedingt erstens durch das Gewicht des Selbstschluß- 
kegels und zweitens durch die Kraft, mit welcher der Selbstschluß- 
kegel durch den vollen Überdruck des Dampfes auf seinen Sitz 
am inneren Ende einer durchbohrten Spindel gepreßt wird. 

Bei dem oben berechneten Rohrbruchventil von 100 mm Durch- 
messer verteilten sich die beiden Kräfte wie folgt: Das Gewicht 





Fig. 322. Fig. 323. 


Fig. 322 u. 323. Z. A.: Ein brauchbares Rohrbruchventsl. 


des Kegels betrug 4,4 kg. Die Kraft, mit welcher der Selbstschluß- 
kegel durch den Dampfdruck gegen die durchbohrte Spindel ge- 
. 0,82 SE 
preBt wird, ist = ze -10 = 5 kg. Beide Kräfte addiert und 
bezogen auf einen lichten Durchmesser von 100 mm ergeben, daß 
der Dampfdruck oberhalb des Selbstschlußkegels um 0,12 at. ge- 
ringer, als unter dem Kegel sein muß. Ist dieses der Fall, so findet 
ein vollständiger Ausgleich der Kräfte statt, und genügt jetzt die 
geringste Kraft, um das. Ventil zum Schließen zu bringen. 
Erfolgt ein Selbstschluß, was bei 60 m/Sek. Dampfgeschwindig- 
keit eintritt, so hebt sich der SelbstschluBkegel. Um einer Ver- 
minderung der Dampfbelastung vorzubeugen, und um einen Stoß 
zu vermeiden, ist der Selbstschlußkegel innerhalb der durchbohrten 
Spindel durch einen Zapfen von 7 mm Durchmesser geführt, so daß 
Bas e, B es," 
nur die Differenz | i 1 





der Querschnitte freigegeben 


wird. 
Der durch diesen Querschnitt hindurchtretende Dampf läßt 
eine Pfeife, welche am äußeren Ende der durchbohrten Spindel 
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angebracht ist, ertónen. So erhált der Betriebsleiter sofort davon 
Kenntnis, daß das Rohrbruchventil selbsttätig geschlossen hat, 
zugleich wird das Personal alarmiert. 

Um das selbsttätige Schließen des Rohrbruchventiles zu ver- 
meiden, wenn kein Rohrbruch stattfindet, muß der Kesselwärter 
darauf achten, daß die Geschwindigkeit des Dampfes eine bestimmte 
Höhe nicht überschreitet. Er kann also in dem Falle, wo mehrere 
Kessel nebeneinander angeordnet sind, den Dampf nicht etwa 
zeitweise aus nur einem Kessel entnehmen, falls er durch Unacht- 
samkeit den Dampfdruck in dem einen oder anderen Kessel hat. 
sinken lassen. Zum mindesten würde er stets mit der Möglichkeit 
des Selbstschlusses zu rechnen haben, und die Pfeife würde den 
Betriebsleiter von dem Vorkommnis in Kenntnis setzen. 

Um von außen sofort feststellen zu können, ob das Selbst.- 
schluBventil geöffnet oder geschlossen ist, hängt der Selbstschluß- 
kegel durch Verbindungsstangen mit einer Kurbelwelle zusammen, 
welche durch das Gehäuse nach außen geführt ist. Die Kurbelwelle 
wird durch eingeschliffenen Kegel wie ein Rückschlagventil ab- 
gedichtet, so daß eine Stopfbüchse in Fortfall kommt. Außerhalb 
des Gehäuses sitzt auf der Welle ein Handrad mit den einge- 
gossenen Zeichen „Auf“ und „Zu“. 

Fig. 321 zeigt die Ansicht eines derartigen Rohrbruchventiles, 
allerdings mit Absperrung von Hand. 

Durch Veränderung des freien Durchgangsquerschnittes kann 
das Rohrbruchventil empfindlicher und unempfindlicher gemacht. 
bzw. eingestellt werden. Es genügt dazu, den Selbstschlußkegel 
etwas mehr anzuheben oder zu senken. Dies geschieht durch Ver- 
drehen der Spindel. —. 

Fig. 323 zeigt das Rohrbruchventil mit Selbstschluß nach 
beiden Richtungen, sowie mit Absperrung von Hand. 





Notizen. 
Undurchsichtiges Lichtpauspapier. Die mißbräuchliche Be- 


nutzung technischer Zeichnungen ist heute ein weitverbreiteter 
Übelstand. Speziell erfreuen sich in dieser Hinsicht die ,,Licht- 
pausen“ ganz besonderer Beliebtheit, da sie sich leicht verbergen 
lassen und ja auch in den meisten Fabriken als Wertobjekt nicht 
angesehen werden. Für die betr. Fabriken ist es außerdem sehr 
schwierig, auf den Lichtpausen ihr Eigentumsrecht in einer sofort 
erkennbaren Art auszudrücken, es sei denn, sie verwenden Loch- 
stempel. 

Ein Mittel, um eine mißbräuchliche Benutzung von Licht- 
pausen zu verhindern, scheint in dem Verfahren gefunden zu sein, 
welches die Dürener Fabrik präparierter Papiere in Düren 
(Rhld.) vor kurzem versucht hat. Nach diesem, durch Patent 262353 
geschützten Verfahren, werden lichtempfindliche Papiere auf der 
Rückseite mit einem wasser- und säurebeständigen Aufstrich ver- 
sehen. — Dieser verleiht den auf solchem Papier hergestellten 
Lichtpausen Lichtundurchlässigkeit, so- daß die betr. Pausen 
selbst stundenlanger Belichtung erfolgreich widerstehen sollen. 
Dabei darf das Lichtpauspapier sogar dünner sein, ohne daß damit 
die Gefahr heraufbeschworen wird, daß nun Kopien hergestellt 
werden können. Gerade diese letzte Tatsache sollte für solche 
Firmen von Wert sein, die viel Angebotsskizzen zu verschicken 
haben. — 

Die neuen Papiere sind unter der Schutzmarke ,,Anti-Helios‘ 
‚eingetragen; ihre Belichtung. und sonstige Behandlung geschieht 
genau so wie die der Papiere für die gewöhnlichen Weiß- und 
'Blaupausen. 


Ein neuer Gas-Sauerstoffbrenner. Der Deutschen Licht- 
industrie G.m.b.H. in Miinchen ist unter Nummer 261223 
ein Gassauerstoffbrenner patentiert worden, dessen Glas- 
kórper einstellbar ist. Als Kennzeichen dieser Konstruktion hat 
die Verbindung des beweglich gelagerten Glúhkórperhalters mit 
einer unter der Einwirkung des Sauerstoffdruckes stehenden Vor- 
richtung zu halten. Diese Verbindung ist eine derartige, daß bei 
einer Erhöhung oder Verminderung des Sauerstoffdruckes ins- 
besondere beim An- und Abstellen der Sauerstoffzufuhr, der Gliih- 
körper der Mündung des Brennerkopfes selbsttätig genähert oder 


| von dieser entfernt wird. 
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Malzkühlanlage. 


Von Ingenieur A. Herzog. 
Mit Abbildung, Fig. 324. 
Zusammenfassung. An einem Beispiel wird gezeigt, wie man 
eine Malzkühlanlage zweckmäßig anzulegen hat. 

Es ist bekannt, daß Darrmalz, sofern man es noch in warmen 
Zustande auf große Schütthöhe lagert, nicht unwesentlich nach- 
dunkelt, wodurch die gewünschte Farbe und der Charakter der 
Biere ungünstig beeinflußt wird. Um dicse Übelstände zu ver- 
meiden, ist man gezwungen, falls die Einlagerung in Silos in Frage 
kommt, das von der Darre 
gezogene Malz zunächst auf 
Böden auszubreiten und dort 
völlig erkalten zu lassen. 
Natürlich entsteht dadurch 
umständliche und kostspielige 
Zwischenarbeit, ebenso auch 
beim Ausbreiten und dem 
Wiederzusammenfahren des 
Malzes auf dem Kühlboden 
durch die Arbeiter und die 
Malzwagen viel Körnerbruch. 
In vielen Fällen sind geeig- 
nete Kühlböden überhaupt . 
. nicht vorhanden, so daß 
die Abkühlung des Malzes 
nur unter sehr schwierigen 
Umständen zu bewerkstelli- 
gen ist. 

Alle diese Mängel werden 
durch Einbau einer zweck- 
mäßigen Malzkühlanlage, 
wie solche von der Seck 
A.-G. in Dresden ausgeführt 
werden, vermieden. 

Die Anlage besteht in 
ihren Hauptteilen aus einem 
rechteckigen Schacht aus 
Eisenblech, in dessen Innern 
über die ganze Breite der 
Schmalseiten nach unten ge- 
neigte Bleche, und zwar ab- 
wechselnd von Seite zu Seite, 
angebracht sind, so daß ein im 
Zickzack verlaufender Kanal 
für den Malzdurchlauf entsteht. In diesem Kanal ist auf jedem 
Boden zur Abkühlung eine kreisförmige Öffnung mit Deckel vor- 
gesehen. Die Frisch-Luft wird durch einen auf dem ersten Boden 
aufgestellten Exhaustor erzeugt und durch entsprechende Rohr- 
‘ verbindung in den Schacht der Kühlanlage geblasen. Damit 
ein kräftiger Durchzug von unten nach oben gewährleistet ist, 
wurde an dem Deckel des Schachtes ein zweiter, auf dem obersten 
Dachgeschoß aufgestellter Exhaustor angeschlossen, der an dieser 
Stelle die durch das Malz erwärmte Luft ständig absaugt. 

Es ist klar, daß das am Kopfe des Schachtes eingeführte 
warme Malz, während es unter ständigem Richtungswechsel durch 
die Kühlanlage gleitet, auch infolge der den Malzstrom in entgegen- 
gesetzter Richtung durchziehenden kalten Luft eine sehr scharfe 
Abkühlung erfährt. 

Bei der durch Abbildung, Fig. 324 gekennzeichneten Anlage 
wird das Malz von dem Ausstoßkasten der Darre auf pneuma- 
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tischem Wege zunächst nach dem im Dachgeschoß des Silos auf- 
gestellten Rezipienten geführt. Aus diesem wird es ständig durch 
die Schleuse S nach einem Fallrohr zur Kühlanlage abgezogen. 
Am Einlauf des Fallrohres sind Klappen vorgesehen, die eine gleich- 
mäßige Verteilung des Malzes über den ganzen Kanal bewirken. 
Der Auslauf unter der Kühlanlage läßt sich ebenfalls durch Klappen 
regeln. Das Malz gelangt von dort zunächst in einen Rumpf und 
dann in den Fuß eines Elevators, der es bis zum turmartigen Auf- 
bau des Silogebäudes emporhebt und auf eine Querschnecke gibt. 
Letztere zieht das Malz nach rechts bzw. links in zwei Längsschnek- 
ken, die es alsdann in die einzelnen Siloschächte verteilen. 
Die Entnahme des Malzes 
aus den einzelnen Zellen er- 
folgt im Erdgeschoß wieder 
durch zwei korrespondierende 
Längsschnecken. Zwischen 
den einzelnen Siloausläufen 
und den Schnecken sind, 
reihenweise auf einer gemein- 
schaftlichen Welle sitzend, 
Meßapparate angeordnet. 
Der die Luft absaugen- 
de obere Exhaustor arbeitet 
durch ein Saugschlauchfilter, 
so daß der bei der Entlüftung 
abgezogene Staub vollständig 
abgefangen wird; er wird zu 
Futtermittelzwecken in Säcke 
abgezogen. 
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Zwei neue Rauchrohr- 


lu 
1% 
LH kessel. 
-$ il Mit Zeichnungen auf Tafel 31. 
Zusammenfassung. Be- 
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schrieben und durch Zeich- 
nungen auf einer Tafel dar- 
gestellt sind zwei neue Rauch- 
rohrkessel, die beide zwar für 
Schiffe bestimmt, aber doch 
auch für ortsfeste Betriebe zu 
brauchen sind. Der eine Kessel 
stellt streng genommen eine 
Kombination von Flamm-, 
Rauch- und Wasserrohr- Kessel 
(Schiffs-Typus) dar, der zweite 
ist ein kombinierter Flamm- 
und Rauchrohrkessel, ein sog. Einenderkessel, der sich von dem 
normalen Einenderkessel jedoch vor allem durch seine wesentlich 
größere Länge unter scheidet. 
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Auf Tafel 31 sind zwei kürzlich erst gebaute Dampfkessel 
dargestellt, von denen besonders der durch Fig. 1 bis 12 veran- 
schaulichte dem Kesselfachmann Interesse einflösen sollte, stellt 
er sich doch als eine Kombination von Flamm-, Rauchrohr- 
und Wasserrohrkessel dar. 

Der Kessel wurde von der Firma Prudhon, Capus Durant 
et Cie. in Marseille in neun Exemplaren für den 15000 t-Dampfer 
„Patria“ geliefert. 

Der Hauptvorzug des neuen Kesselsystems vor den älteren 
Schiffskesseln soll darin bestehen, daß riickseitig des eigentlichen 
Kessels noch ein Wasserrohrkessel angebaut ist. Dieser besitzt 
eine Anzahl Rohrbündel, die durch die aus Fig. 5 erkennbaren 
weiten Stutzen sowohl mit dem Dampf-, als auch mit dem Wasser- 
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raum des Hauptkessels in ungehinderter Verbindung stehen. Es 
sind drei Flammrohre von je 1160 mm kleinsten Durchmessers 
vorhanden; aus diesen treten die Heizgase in die drei Rauch- 
kammern, die durch Schamotteplatten h gebildet werden, welche 
zwischen die Rohrbiindel fg des Wasserrohrkessels und die zu- 
gehórigen Stutzen de eingelagert sind. Jedem einzelnen Flamm- 
rohre ist infolgedessen sowohl ein Wasserrohrbiindel des Wasser- 
rohrkessels, als auch eine Rauchrohrgruppe des Hauptkessels 
zugewiesen. Auch das ist neu. Bisher arbeitete man in den 
Ein- und Zweiender-Schifískesseln derart, daB die Rauchgase aus 
den Flammrohren in eine gemeinsame Rauchkammer traten, sich 
dort mischten und nun als Gemenge in die Rauchrohre des 
Kessels gelangten. 

Durch die Dreiteilung soll im vorliegenden Falle eine schärfere 
Ausnutzung der Warme in dem Feuerrohrkessel erzielt werden. 

Nach Verlassen der Rauchrohrbiindel treten die Ab- 
gase in eine Sammelkammer, die oben in der bei Schiffs- 
kesseln üblichen Weise in einen Blechschornstein über- 
geht. Die Vorderwand der Rauchkammer ist wie üblich 
abnehmbar, damit man die Rohre der Rauchrohrbiindel 
ausziehen kann. 

Die Versteifung des Hauptkessels erfolgt in dem 
unteren Teile durch die Wellflammrohre und ein- 
geschraubte Anker. Im mittleren Teile sind der Ein- 
fachheit halber gleich eine Anzahl der Rauchrohre als 
Ankerrohre ausgebildet und im Dampfraum wurde eine 
Gruppe von Ankern besonders eingezogen. Die Abdich- 
tung dieser Anker nach innen und außen erfolgt durch 
Muttern unter Zwischenlage von Kupferringen. 

Die neuen Kessel der;¿,,Patria” haben je 2540,3 CT 
Heizfläche, von denen 516,6 CH auf die Wasserrohre ent- 
fallen. Die Rostfläche stellt sich auf 65,5 CH, 

Über die Leistung eines solchen Kessels enthält der ,,Engi- 
neering’ folgende Angaben: 


Dampf-Temperatur .......... 375° Fahr. 
Speisewasser-Temperatur ....... 64° ,, 
Gesamtwasserverbrauch während des Ver- 

SUCOS 5.26. a BoA es ae ee KR ES 23,038 t 
Gesamtkohlenverbrauch wáhrend des Ver- 

BUCKS: muta a e A a et ee 2,420 t 
Auf 1 Pfund Kohlen en Wasser von 

64° (und 375° Dampf-Temperatur) . 9,52 Pfund. 
Auf einem CT der Heizfläche wurden ver- 

dampit a... e Sok. a a Gee ee 8,14 Pfund. 


Die Verdampfungsversuche mit dem hier dargestellten Kessel 
der „Patria“ ergaben eine Verdampfung von 9,25 Pfund Wasser 
auf das Pfund Kohle. 


Der zweite auf der Tafel dargestellte Kessel, Fig. 13 bis 16, 
gehört ebenfalls zur Klasse der Rauchrohrkessel und ist gleich 
dem obenbeschriebenen als Schiffskessel gedacht. 


Auch er ist in gewissem Sinne merkwürdig, hauptsächlich 
wegen des eigenartigen Aufbaues oberhalb der Rauchkammer. 
Wie man aus Fig. 14 bis 16 ersieht, ist der Kessel haubenartig auf- 
getrieben, d. h. sein ursprünglich kreisrunder Querschnitt ist in 
einen rechteckigen mit kreisfórmigem Fortsatz übergegangen. 
Auch die Rauchkammer ist in gewisser Beziehung eigenartig, indem 
nämlich ihre untere Partie nicht in Form eines Halbkreises, sondern 
als Platte durchgeführt ist. 


Es geschah das, um die sich ansammelnde Flugasche bequemer 
aus dem Kessel herausschaffen zu können und zu gleicher Zeit 
unterhalb der Rauchkammer eine etwas größere Wassermenge 
zu erhalten. 

Im übrigen besitzt der Kessel ein Wellflammrohr von 1220 mm 
geringsten Durchmesser, das mit der Vorderwand der Rauchkammer 
durch Nietung verbunden ist. Die Rauchrohre liegen, von der 
Vorderwand der Rauchkammer ausgehend, parallel zum Flammrohr 
im Kessel und enden an dessen Frontwand. An diese schließt sich 
der Schornstein mit seinem kastenartigen Unterbau. Die Ver- 
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in der üblichen Weise durch Stehbolzen, ebenso sind auch bei 
diesem Kessel als Längssteifen eine Anzahl Anker zur Anwendung 
gekommen. 


Um zu vermeiden, daß aus dem sehr hoch beanspruchten 
Kessel Wasser in größerer Menge mit in die Dampfleitung hinein- 
gerissen wird, ist unterhalb des Stutzens c in den Kessel ein Fang- 
rohr c, eingebaut. Dieses muß der Dampf passieren, ehe er in den 
Dampfentnahmestutzen c eintreten kann. Unmittelbar neben 
dem Dampfentnahmestutzen sitzt der Speisestutzen. 

Der Kessel ist, wie ‚Engineering‘ mitteilt, für den Metro- 
politan Water and Severage Board in Massachusetts be- 
stimmt und wurden bisher vier davon bestellt. A. Ch. 
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Fig. 325. Z. A.: Berechnung von Achsen. 


Sechs Berechnungsbeispiele von Achsen.*) 
Von Eduard Kaschny. 
Mit Abbildungen, Fig. 325 bis 327. 
Die Belastung der Achsen erfolgt, wie jeder Techniker weiß, 


sehr verschieden. Im folgenden sollen einige häufiger vorkommende 
Fälle durchgerechnet werden. 


1. Beispiel: Für eine schmiedeeiserne Tragachse 
(Fig. 325, Skz. 1), deren Entfernung von Mitte bis Mitte Lager 
E = 1840 mm beträgt, sollen die Abmessungen bestimmt werden. 


Gegeben ist: Q = 3000 kg und die Drehzahl n = 100 pro 
Minute. Die übrigen Längenmaße sind der Figur zu entnehmen. 


Es wird: 





Q-a 3000 - 52 
Auflagerdruck A = - gern 850 kg, 
_Q-b__ 3000-132 
» e B= > is4 ~ 2150 kg, 
Kontrolle: A + B =Q; 850 + 2150 = 8000 kg. 


Die zulässige Beanspruchung soll ku = 400 kg/cm? und der 
spezifische Flächendruck mit po = 40 kg/cm? in die Rechnung 
eingeführt werden. Nimmt man das Verhältnis von Lagerlänge 1 








zum Durchmesser mit: — id Ge II 
] 0,2 - 400 - 400 : 
-— An, also: a == 40. = 1,41, so wird: 
IA 
a=} $= 





Po" 
Eë -d, =1,41-40 = 60 mm, 
di E 


d ee 2150 
40.141 = ~ 65 mm; 
Un: 


l, WE = 1,41 - 65 =~ 95 mm. 


*) Wir kommen mit der Veröffentlichung dieses Aufsatzes ver- 
schiedenen, von Lesern uns gegenüber ausgesprochenen Wünschen 


steifung der Rauchkammerwandung gegen den Langkessel erfolgte | nach. D. Red. 
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Es müßte nun untersucht werden, ob die ermittelten Lager- 3 SS 2.25 
längen 1, und l, wegen Warmlaufens auch genügend lang sind. d; = dyes) = Er = N 135 mm. 
petat man die Reibungsarbeit Aj = 1, so müßte sein: S i 











A-n 850.100 b) hohle Achse: 
l Z 30000-4 80000. 4 - Az 300.1 ” 30 mm; Hier wird das Verhältnis vom inneren Durchmesser d; zum 
d 
B-n __2150.100 ` äußeren Durchmesser da mit: — = 0,6 angenommen und es er- 
l = 30000-A ~~ 80000-1 AN SE da 
Die Bedingung ist erfúllt. 8 : p= ; i 
` da = du: AT 7 nzr =w85 mm; 
Um die genaue Form der beiden Achsenschenkel zu erhalten, | 1— | di 1— 0,6 
müssen verschiedene Durchmesser bestimmt werden. Diese er- d 


A 
la = 1,3 -d, =1,3-85 = ~ 110 mn, 
dj = 0,6 - da = 0,6 - 85 = ~ 52 mm. 


mittelten Werte trigt man dann zeichnerisch auf und zieht eine 
den Punkten nahezu entsprechende gerade Linie. Hier sind nur 











zwel Punkte ermittelt worden, was zur Erliuterung auch geniigen i i 3 i 
dürfte EE 
. D, =D. = 18. —— = ~ 190 mm; 
demm d; \4 1 — 0,64 
ds = | at — 2: et = ~ 55 mm; 1—(4) 
y e 30 D; = 0,6 - Da = 0,6 - 190 = ~ 115 mm. 
d, = |/ 6,58. = mN DU mm. 3 oo 3 1 
9,5 d'a = d; - Wees .=18,5 - er = ~ 142 mm; 
Nach „Uhlands Kalender, II“ macht man die Schulterhöhe _ fa 1— 0,6 
bezw. Bundbreite der Zapfen: d 


ad‘, = . d == D ==> 5 S 
= +5 bis da +5 mm bezw. e, = 1,5-6, ¡=0,6 - d'a = 0,6 - 142 = ~ 85 mm 


3. Beispiel: Welche Abmessungen erhält eine schmiede- 


d 0 eiserne Tragachse mit den in Fig. 326, Skz. 1 eingeschrie- 
demnach hier: e= a 25 +5 = 12,5 +5=~ 9 mm; benen EE Ee Die TEE eg geht pan der 
Figur hervor und braucht die Drehzahl nicht beriicksichtigt zu 
e, = 1,5-9=~ 14 mm; werden, weil diese Achse nur wenige Touren in der Minute macht. 
pc eee da 45 = 6,5 +5=wWw11 mm, Auflagerdruck : 
12,5 12,5 a — (Qa + Qe) -c +Q: b _ (8000 + 5000) - 80 + 8000 - 180 
e, = 1,5: 11 = ~ 16 mm. = He C pr 
Den Durchmesser des Achsenkopfes erhält man aus der = 8120 kg, 
Gleichung: Auflagerdruck : 
y 2-b y 9 - 132 B = (Q, + Qe) + A = (8000 — 5000) — 3120 = 4880 kg, 
D = |/ d,?-——- = |/ 4,08 . — = ~ 70 mm. 
L 6 Kontrolle: A + B = Q, +Q,; 3120 4 4880 = 3000 + 5000 kg. 


Mit diesen Werten ist es mög- 
lich die Achse zu Papier zu bringen. 


2. Beispiel: Eine symme- 
trische Achse (Fig. 325, Skz. 2 
und 3) hat eine Lagerentfernung 
E == 1200 mm. Es sind die Abmes- 
sungen zu bestimmen und zwar wenn 
diese Achse aus Gußeisen hergestellt 
wird nach Skz. 2 als volle und nach 
Skz. 3 als hohle Achse. Die zulässige 
Beanspruchung ist k, = 250 kg/cm? 
und der Flächendruck py = 30 kg/cm? 











demnach : = = SA ES 
d Po cess See 
H T 18. Fig. 326. Z. A.: Berechnung von Achsen. 
a) volle Achse angenommen. Die zulässige Beanspruchung und der Flächendruck seien 


hier wie im ersten Beispiel mit: kẹ, = 400 kg/cm? und py = 40 
kg/cm? angenommen und man erhält dann wieder: 
Q-a 5000 - 60 N 


Auflagerdruck auf beiden Seiten gleich, also A = B; 











Kontrolle: A++B=Q; 2500 + 2500 = 5000 kg. Die einzelnen Durchmesser ergeben sich wie folgt: 
5000 3120 = 
CSC del es? T=) wia 40.141 ~ 75 mm; 
Se? SE au. 187 90 mm; 
d y 141. A —141:75— ~ 105 mm. 
A AAA = 4880) , 
E 19 +A, d; = yo Va 141 ~ 95 mm; 
2-a 2-60 
= na 8. = 
D = |/ d, A =}! 10,5 ~ 180 mm. SEH d, = 1,41: 95 = ~ 135 mm. 
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3 OE ET 

y 2-0 2-30 
Ze Be 0 Bar 
d = |/ d, iL IG 105 ~ 135 mm; 


RES en 
3.a Ai 2-40 
EE Ben 
d. i, yr 10,5 co 170 mm; 


= 
| 
To 


Bee e 
DN f Q, D 0 3000 
a= beara ee ce ec et) 
— w 172 mm, 
ee ¿38000 
_YV el & 110 /, 30001 
di bé ( WI =+ 2120 e 
== vu 177 mm; 
> Vin a > A 
2.€ 2. +30 
Fa e 3. = . 
a, = |a, S Has 135 = 160 mm; 
E aTr Ai Aa ar 
da = Var" Vi en =~ 125 mm. 
3 


13,5 





Fig. 327. Z. A.: Berechnung von Achsen. 


Die übrigen Abmessungen werden wie beim ersten Beispiel 
bestimmt, d. h.: 


75 
BEER — == e = 6 ` 
e = t= 125 +9= 11 mm; e =1,5-11 =16 mm; 
e = 19515 ¡254510 mm; e, = 1,5 - 13 = 20 mm. 
4. Beispiel: In Fig. 826, Skz. 2 ist eine schmiede- 


eiserne Tragachse wiedergegeben und zwar freitragend. Ge- 
lagert ist sie in A und B; a = 1000 mm. Außerhalb des Lagers B 
ist sie durch die Last Q = 2000 kg belastet. Die Drehzahl be- 
trägt n == 200 pro Minute und ky wird = 400 kg/cm?, pp = 40 kg/cm?. 
Die Reibungsarbeit wird mit Aj = 0,8 angenommen. 


Es wird der Auflagerdruck in: 


b 40 
a Q = 100° - 2000 = 800 kg, 
, _Q-(a+b) _ 2000.(100 +40) ` 
in B= S ES EE kg, 
Kontrolle : 
B—A=Q; 2800 — 800 = 2000 kg. 
+= 1,41 und es ergibt sich damit der Zapfendurchmesser 
fiir das Lager A: 
800 
u Ze ia um 


A mm. 


3 
a= Jar c Has, 


a= Jar“ as 


2-40 
a a y 95 mm; 


U 


TE 


—— =m 115 mm. 


236 — 


Der eros fúr das Lager B ergibt sich zu: 


da = Var d S =|/ss 83. 2, 2.100 — =m 125 mm. 
1 
und die Länge muß sein: 
B-n 2800 - 200 
Se 30000 A" 30000-08 => STEE 


Sit ve 20 
8. Bun 
d; = Var; 2,5 40 ~ 75 mm. 


Nimmt man die Länge des Tragzapfens mit L = 140 mm 
an, dann ergibt Se ein een SC 


12,53 14 
SE t 1/128". “> =~ 70 mm. 


Beziiglich der weiteren Abmessungen gilt hier das bei dem 
vorhergehenden Beispiele Gesagte. 


| 





5. Beispiel: Eine 
schmiedeeiserne Achse 
(Fig. 327, Skz. 1) wird von 
den Lasten Q, = 4000 kg 
und Q, = 5000 kg belastet 
und zwar wie aus der Figur 
zu ersehen ist von letzterer 
=. freitragend. Das Verhältnis 
e ] 
von 3 
wieder mit 1,41 in die 

Rechnung eingeführt. 
n ist gering, so daß die 
Drehzahl unberücksichtigt 
bleiben kann. 


Welche Abmessungen muß die Achse erhalten ? 
Es ist der Auflagerdruck in: 


wird wie bisher 


d b— -b—Q,- c 4000 - 160 — 5000 . 40 
GE D ee Egg. ee 
Be Q,:38+ Q,-(a+b+c) i 4000-70 + 5000 (70 + 160+ 40) 
a+b 70 + 160 
= ~N 7000 kg. 
Kontrolle: 
A+B=—Q,+Q;,; 2000+ 7000 = 4000 + 5000 kg. 


Oben wurde bereits bemerkt, daß SÉ 1,41 ist und damit 


ergeben sich dann die Durchmesser zu: 
¡UEM 2000 ; 
a=] Belair ep an 
Po oo 


1, =1,41-d, = 1,41 - 55 


Big AA 
d, = an = | 5,5 i lan 120 mm; 


Var ae 53. 
d = Em ; 
f/, Q) 40 | 
d. = yt Ef Se). a) 1+ 2 h- 
= ~ 110 mm; 
ai > 
a= 142 1%) 
a 
=~ 120 mm; 
160 (1 


y aeir, 110 i H 
EE (1 - 21%). =|) Eed 


2000 
= ~N 160 mm; 
wen d; = 1,41. 16 = ~ 225 mm. 


= N 80 mm; 





KI ro 





~ 145 mm; 


4000 


2000) Ps 


4000 
SCH ell 


d, - Va Hie 162.2? _ 180 mm. 
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Die Linge des Tragzapfens wird L = 180 mm angenommen 
und es ergibt de de zu: 
Wile dei L ` 7/168 18 





d = 


6. Beispiel: Es sind die Abmessungen für eine schmiede- 
eiserne Tragachse (Fig. 327, Skz. 2) zu bestimmen, wenn 
die Lagerentfernung E = 3700 mm beträgt. Die Achse wird mit 
Q, = 2000; Q, = 5000 und Q; = 3000 kg belastet, wie in der 
Figur angegeben. 

Der Auflagerdruck wird in: 

Q, -(b+c+ e) +Q, - (ce + e) + Q; -e 

















= atb+c-+e 
__ 2000. (100 + 150 + 50) + 5000 - (150 + 50) + 3000 - 50. 
70 + 100 + 150 + 50 
= y 5830 kg, 
B = (Q, + Q; + Q) — A = (2000 + 5000 + 3000) — 5830 
= 4170 kg, 


Kontrolle : 
A+B = Qi + Q + Qs; 


Mit = 1,41 ergeben sich dann die tibrigen Abmessungen: 


= pai 


5830 + 4170 = 2000 + 5000 + 3000 kg. 


58 
5880 _ _ = ~m 105 mm; 
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L =1,41-d, = 1,41-105 = ~ 150 mm. 
pe YO B d 4170 
E 1 40-1,41 
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EEE u 
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Von der Bestimmung der einzelnen Schaftdurchmesser kann 
hier Abstand genommen werden, weil diese in gleicher Weise wie 
im Beispiel 3 angegeben, berechnet werden. Dasselbe gilt für die 
übrigen Abmessungen. 


Welche Folgen hat die Täuschung über die Betriebs- 
kosten einer Maschine oder Anlage rechtlich? 
Von Dr. jur. Eckstein in Berlin-Friedenau. 

Nur die wenigsten sind sich über die rechtlichen Folgen 
klar, die eine Täuschung des Abnehmers über die Betriebs- 
kosten einer Maschine oder Anlage nach sich zieht. 

Hier gilt: 

Wer eine Maschine oder Anlage verkauft oder vermietet, 
hat nach $ 459ff. und 536 ff. BGB. dafür einzustehen, daß 
sie keinen Mangel hat, die ihren vertragsgemäßen Gebrauch 
aufhebt oder beeinträchtigt; und nach $ 459 hat der Verkäufer 


schlechthin für solche Eigenschaften einer Sache einzustehen, 
die er vertraglich zugesichert hat. 
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Was unter einem Mangel oder einer Eigenschaft einer Sache 
zu verstehen ist, darüber gibt das Gesetz uns keinen Aufschluß. 

Die rein sprachliche Auslegung würde dahin führen, nur das 
als Eigenschaft einer Sache anzusehen, was diese Sache im Verkehr 
leistet, ihre Leistungsfähigkeit, ihre Haltbarkeit, ihr Ausschen 
usw. Alles, was nur mittelbar mit einer Sache zu tun hat, kann zu- 
nächst nicht als Eigenschaft derselben angesehen werden, sondern 
nur als mehr oder weniger wesentlicher begleitender Umstand. 
So hat das Reichsgericht einmal ausgesprochen, daß z. B. die 
Ertragsfähigkeit eines Grundstücks nicht zu den Eigenschaften 
oder den Mängeln eines Grundstücks gehört, da die Ertragsfähigkeit 
durch Vermietung, Verpachtung usw. nicht dem Grundstück als 
solchem zukomme, sondern nur mit der Art seiner Verwertung 
zu tun hat, daß also der Verkäufer eines Grundstücks, wenn er sich 
nicht gerade eines Betruges schuldig gemacht hat, für die Höhe 
der Ertragsfähigkeit eines Grundstücks nicht einzustehen habc. 

Ich halte eine derartige Wortinterpretation für höchst be- 
denklich. Um noch einmal auf das obige Beispiel einzugehen: 
wer ein Grundstück kauft, dem ist es völlig gleichgültig, ob die 
Ertragsfähigkeit im sprachlichen Sinne eine Eigenschaft oder 
einen Mangel bedeuten kann, ihm ist jedenfalls die Ertragsfähig- 
keit das Wesentliche überhaupt. Das Grundstück zu haben, wird 
ihm in der Regel gleichgültig sein, aber mittels des Grundstücks 
einen Gegenstand in der Hand zu haben, der sich in einer bestimmten 
Weise verwerten läßt, ein Ertragsobjekt, darauf kommt es ihm an. 
Ich möchte daher so weit gehen und alles, was mit dem Ertrage 
eines Grundstücks zusammenhängt, auch als Eigenschaft, wenn 
auch nicht des Grundstücks selbst, so doch des Grundstücks als 
Ertragsobjekt anzusehen und z. B. in der Zahlungsunfähigkeit 
eines Mieters usw. einen Mangel des Grundstücks und nicht nur 
einen Mangel des Mieters erblicken. 

Mit den Betriebskosten einer Maschine oder Anlage verhält 
es sich ganz gleich, nur daß das Problem sich gewissermaßen von 
der entgegengesetzten Seite zeigt. Im strengen Sinne des Wortes 
genommen kann die Höhe der Betriebskosten nicht eine Eigenschaft 
einer Maschine oder Anlage sein. Faßt man aber den Gegenstand 
in dem Sinne, in dem er von einer gesunden Rechtsanschauung 
gefaßt werden muß, in seiner wirtschaftlichen Bedeutung, dann hat 
die Leistung der Maschine oder Anlage als solche gar keine Be- 
deutung, wohl aber die Ertragsfähigkeit, die durch die Leistungs- 
fähigkeit bedingt ist und dann sind die Betriebskosten ganz zweifel- 
los eine Eigenschaft der Maschine oder Anlage, da sie die Ertrags- 
fähigkeit, wenn auch nicht die Leistungsfähigkeit beeinflussen. 

Für den Fall der Täuschung über die Betriebskosten einer Ma- 
schine oder Anlage ist unsere Frage nicht von großer Bedeutung, 
da eine arglistige Täuschung stets eine Schadensersatz- 
pflicht begründet, durch die der Besteller hinreichend ge- 
schützt ist. | 

Wie aber, wenn keine arglistige Täuschung vorliegt! 
Wenn etwa ein Fabrikant es übernimmt, eine Maschine oder Anlage 
in gleicher Qualität wie die Konkurrenz zu liefern, und wenn nach- 
her zwar die Qualität auch gut ist, aber die Betriebskosten höher 
sind als bei dem Fabrikat der Konkurrenz ? Ich habe keinen Zweifel, 
daß in einem solchen Falle der Besteller dieselben Rechte geltend 
machen kann, wie wenn die Maschine oder Anlage einen Mangel 
aufwiese und daß er sowohl Minderung wie Wandelung des Kauf- 
preises oder Mietzinses geltend machen kann. So hat auch das 
Reichsgericht die Anwendbarkeit des $ 459 BGB. in einem solchen 
Falle bejaht (vergl. die Zeitschrift „Das Recht“ Bd. 9, Nr. 1824), 
in dem die Mindesthöhe der Betriebskosten zugesichert war. 

Ob das Reichsgericht damit allgemein auch ohne besondere 
Zusicherung dem Käufer die Mangelrechte zubilligen will, läßt 
sich dieser Entscheidung nicht entnehmen. 

Von besonders praktischer Bedeutung ist der Fall, daß über 
die Betriebskosten einer Maschine oder Anlage überhaupt 
keine besonderen Vereinbarungen getroffen worden sind. 

Kann nun der Besteller irgendwelche Rechte geltend machen, 
wenn die Betriebskosten sich nachträglich über seine Erwartungen 
hoch herausstellen ? 

Für diesen Fall ist maßgebend der $ 243 BGB., wonach der 
Schuldner mangels besonderer Vereinbarung eine Ware von 
mittlerer Art und Güte zu leisten hat. Die Betriebskosten 
gehören zur Leistung, genau so gut wieirgend eine andere Eigenschaft 


einer Maschine oder Anlage, und so wie die Haltbarkeit, die Leis- | 


tungsfáhigkeit, das Gewicht, die Größe usw. von mittlerer Art 
sein muß, so gut muß es auch die Höhe oder richtiger die Niedrig- 
keit der Betriebskosten sein. Anderenfalls hat der Lieferant nicht 
vertragsgemäß erfüllt und muß sich auf Wandelung oder Min- 
derung einlassen. 

Hat sich der Besteller einer Maschine oder Anlage über die 
Höhe der Betriebskosten geirrt, ohne daß der Lieferant 
vertragsgemäß dafür einzustehen hat, so kommt der $ 119 BGB. 
in Frage, wonach jemand vin Recht zur Anfechtung einer Willens- 
erklärung, hier also des Vertrages hat, wenn er sich über solche 
Eigenschaften einer Sache geirrt hat, die im Verkehr als wesentlich 
angesehen werden. 

Das Reichsgericht hat in der oben angeführten Entscheidung 
den $ 119 BGB. nicht für anwendbar erklärt, weil die ungewöhn- 
liche Höhe der Betriebskosten zwar ein Mangel im Sinne des $ 459 
BGB., nicht aber eine Eigenschaft der Sache begründen könne, 
Ich halte diese Entscheidung nicht für richtig und bin der Meinung, 
daß das Kaufrecht nicht anders behandelt werden kann, als das 
Recht des allgemeinen Teiles des Bürgerlichen Gesetzbuches. 
So wie der Lieferant für die Höhe der Betriebskosten einzustehen 
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Fig. 328. Z. A.: Eine einfachelamerskanssche Zement. Mischmaschine. 


hat, so gut muß auch umgekehrt der Besteller einen Irrtum über 
die Höhe der Betriebskosten zu seinen Gunsten geltend machen 
können. 

Das entspricht auch durchaus der Billigkeit. Wenn sich der 
Besteller einer Maschine oder Anlage über die Leistungsfähigkeit 
oder eine sonstige Eigenschaft irrt, dann hat er ein Recht zur 
Irrtumsanfechtung. Wenn er es bei einem Irrtum über die Be- 
triebskosten der Maschine oder Anlage nicht haben sollte, der für 
ihn die gleiche, wenn nicht eine noch größere Bedeutung hat, als 
ein anderer Irrtum, so würde das einen ungerechtfertigten Zwie- 
spalt in das Recht hineintragen. 

Die Anerkennung des Rechtes auf Irrtumsanfechtung würde 
auch die Interessen der Lieferanten von Maschinen oder Anlagen 
nur in wenigen Fällen erheblich schädigen. Wer nämlich einen Ver- 
trag anficht, ist nach $ 122 BGB. dem Gegner zum Ersatz des 
sog. negativen Vertragsinteiesses verpflichtet, d.h. er muß dem 
Gegner den Schaden ersetzen, der ihm daraus erwachsen ist, daß 
er auf die Gültigkeit des angefochtenen Vertrages gebaut hat, 
oder mit anderen Worten, er muß ihn in die Lage versetzen, wie wenn 
dieser Vertrag nicht geschlossen wäre. Nicht nur die Unkosten 
der Ausführung dicses Vertrages, sondern auch der entgangene Ge- 
wınn aus der Ablehnung anderer Aufträge usw. ist zu ersetzen und 
in vielen Fällen, allerdings nicht in allen, kann der Lieferant statt 
dessen den Gewinn aus dem angefochtenen Vertrag selbst ersetzt 
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beanspruchen, wenn nämlich ohne den Irrtum ein anderer ähnlicher 
gleich lukrativer Vertrag abgeschlossen worden wäre. Läßt sich der 
Besteller ohne hinreichenden Grund auf eine entsprechende nach- 
trägliche Änderung des Vertrages nicht ein, so hat er dadurch den 
Schaden verursacht, den er ersetzen muß. 

In vielen Fällen wird der Lieferant sich auch auf den $ 119 
Abs. 1 selbst berufen und geltend machen können, daß eine Irr- 
tumsanfechtung auch bei verständiger Würdigung der Sachlage die 
Bestellung so, wie sie erfolgt ist, dennoch erteilt hätte. 


Eine einfache amerikanische Zement-Mischmaschine. 
Von Ludwig Eisenkramer in St. Louis. 
Mit Abbildung, Fig. 328. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch Skizzen im Maßstab 
wiedergegeben ist eine ebenso einfache wie leistunsfähige in Amerika, 
wie wir hören, gut eingeführte Mischmaschine für Beton, deren Nach- 
bau also wohl zu empfehlen sein dürfte, 

Trotzdem die Berechnungen für die verschiedenen Baulich- 
keiten mit der größten Sorgfalt durchgeführt werden, hört man 
doch hier und da, daß ein Gebäude einstürzte. 
Als Ursache hierfür zeigt die Untersuchung sehr 
oft, daß die Mischung des Zementes mit dem 
Sande usw. nicht in dem richtigen vorgeschrie- 
benen Maße durchgeführt worden war. Um nun 
durchaus unabhängig von dem Arbeiter zu sein, 
welcher die Materialien zu mischen hat, kon- 
struierte der Schreiber dieses einen leichten 
Apparat, der sowohl von Hand als auch durch 
Motor betrieben werden kann. 

Die Maschine, Fig. 328, besteht aus einem 
Fülltrichter a für Sand usw. und dem Fülltrich- 
ter b für Zement. Beide Trichter sind zusammen- 
geschraubt. Eine gekröpfte Welle h wird von 
den Trageisen d und e, welche an die Trichter 
angeschraubt sind, getragen. Ein Radi (Skz. 6) 
ist auf die Welle h festgekeilt. Der Fülltrichter b 
hat an seinem unteren Ende nur eine kleine Ent- 
leerungsöffnung, in welcher sich die Stange g mit 
dem Offner und Schließer o auf- und abwärts be- 
wegt. Die Stange g wird außerdem durch f ge- 
führt. Dieser Führungsteil ist an e angeschraubt. 
Beide Trichter werden gefüllt, a mit Sand und b 
mit Zement. Der Sand fällt auf Rad 1, wodurch 
dieses sich dreht und mit ihm die Welle h. Hier- 
durch wird die Stange g auf- und abwärts be- 
wegt, wodurch die Öffnung des Trichters b mit o 
abwechselnd geöffnet und geschlossen wird. Die 
Öffnungen des Trichters a und b stehen in einem bestimmten 
Verhältnis mit bezug auf das Rad i und wird hierdurch ein ganz 
bestimmtes Mischungsverhältnis von Zement und Sand erzielt. 

Sand und Zement fallen in den Trichter i, und gelangen von 
hier in die Mischtrommel p, welche folgendermaßen hergestellt ist: 
Ein zylindrischer Körper aus Stahlblech ist durch Schrauben q mit 
den Gußstücken m und n verbunden (Skz. 1 und 7). Mischarme r 
sind an p befestigt an demjenigen Ende, an welchem das eintretende 
Mischmaterial in die Mischtrommel gelangt (Skz. 2 und 3). Damit 
das Material in vollständig gemischtem Zustande die Trommel 
durch das Gußstück n verläßt, ist ein anderer Mischarm s in der 
Trommel befestigt (Skz. 5 und 7). Dieser Arm ist spiralförmig 
gestaltet und mittels Winkeleisen t an das geschlossene Ende 
der Trommel p genietet. Das geschlossene Ende der Trommel 
ist mit der Trommel selbst nicht direkt verbunden, aber mit dem 
Gußstück n durch die Schrauben u. 

Das Material fällt durch die Öffnungen v auf die Innenseite 
der Spirale und verläßt die Trommel von hier vollständig ge- 
mischt durch das Loch in der Mitte des Endstückes und die Öff- 
nung des Gußstückes n. Das Gußstück n ist als Zahnrad ausge- 
bildet, in welches das Zahnrad z greift. Das letztere ist auf die 
Welle w fest gekeilt,welche von den Lagern | getragen wird. Der 
Antrieb erfolgt mittels Kurbel k. DieMaschine kann übrigens auch 
mit Riemen betrieben werden, denn der Hals des Gußstückes n 
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ist lang genug, um eine zweiteilige Riemenscheibe r, aufzunehmen 
(Skz. 7). 

Die GuBstiicke m und n werden durch zwei Lager getragen 
und Trichter i, durch k, unterstiitzt. 

Die ganze Maschine wird auf hölzerne Böcke montiert, ist leicht 
aufstellbar und ihr Transport ist mit wenig Unkosten verknüpft, 
wodurch sie ihren Zweck erst recht vollständig erfüllt. 


Über Fabrikfußböden. 


Mit Abbildung, Fig. 329. 


Zusammenfassung. Es werden Betrachtungen über den Wert der 
verschiedenen Holz-, Beton- usw. Fußböden, wie sie heute in Fabriken 
üblich sind, angestellt. Trotzdem als Objekte für die Betrachtun 
speziell amerikanische Typen gewählt wurden, haben die Angaben doc 
auch für uns insofern großen Wert, als man auch bei uns die Fuß- 
böden in derselben Weise ausführt. Als besonders empfehlenswert für 
Fabriken wird neben dem sog. Stöckel-Fußboden der aus imprägniertem 
Beton hingestellt, obgleich dieser sich bisher kaum hat eiybiirgern 
können. Lattenfußböden und solche aus Steinen der verschiedenen Art 
werden verworfen, erstere splittern und bilden Schlupfwinkel für Un- 
geziefer, letztere sind staubbildend und geben auch leicbt nach, d. h. 
werden uneben. 


Der Ausgestaltung des FabrikfuBbodens wird in der Praxis 
noch viel zu wenig Sorgfalt zugewandt. Zwar findet man heute 
in den meisten Fabriken an sich gute Fußböden, aber diese sind 
dem jeweiligen Zweck doch nicht in der Weise angepaßt, wie sie 
das eigentlich sein sollten. Das gilt vor allen Dingen von den 
Ziegelfußböden und denen aus gewachsenen Steinen. Erstere 
finden sich nämlich merkwürdiger Weise nicht nur in Fabriken 
in denen nur Handarbeit verrichtet wird, sondern auch in einer 
ganzen Anzahl von Maschinenfabriken, ja sogar in solchen, in denen 
schwere Maschinenteile hergestellt und infolgedessen auch bewegt 
werden, obgleich man ganz genau weiß, daß Ziegelsteine, zumal 
wenn ihre Herstellung in der Art der gewöhnlichen Bausteine er- 
folgte, für schwere Lasten überhaupt nicht geeignet sind. Aber 
auch der Fußboden aus gewachsenen Steinen ist für Fabrikzwecke 
nicht zu brauchen, weil er zu geräuschvoll ist. Dazu kommt, daß 
das Öl, das ja in allen Betrieben in denen Werkzeugmaschinen im 
Gange sind, in besonders großen Mengen abtropft, in die Fugen 
eindringt und den Mörtel in diesen lockert. Ebenso wie die Eisen- 
feilspäne sich in den Poren der Steine und in den Fugen zwischen 
den Steinen festsetzen und dadurch zur schnellen Zerstörung des 
Schuhwerkes der Arbeiter die Veranlassung geben. Daß dies Tat- 
sache ist, beweist beispielsweise der in Frankreich und Belgien all- 
gemein übliche Gebrauch von hölzernen Schuhen, ebenso der 
Gebrauch des ,,Holzpantoffels bei uns. 

Holzschuhe, sowohl wie Holzpantoffel werden übrigens noch 
aus einem zweiten Grunde benutzt, der seine Ursache ebenfalls in 
einem Übelstande des Fußbodens aus Ziegeln oder gewachsenen 
Steinen hat, nämlich der Kalte" dieser Fußböden. Alle Stein- 
fußböden sind kalt. Ein warmer Fußboden aber ist erste Be- 
dingung für das Wohlergehen der auf ihm beschäftigten Personen. 
Es ist deshalb wohl zu verstehen, wenn schon seit Jahren alle 
Arbeitersyndikate darauf dringen, daß vor allem der Ausbildung 
der Fußböden in der Fabrik mehr Sorgfalt zugewandt wird 
als bisher. 

Nachstehend sollen an Hand einer längeren Abhandlung über 
diesen Gegenstand im ‚Iron Age“ Vorschläge zur Ausbildung 
von Fußböden gemacht werden. 

Was zunächst die Vorbereitung des gewachsenen Bodens 
für die Aufnahme des Fußbodens anlangt, so hängt diese vor allen 
Dingen von der Beschaffenheit des anstehenden Erdreiches ab; 
weiter aber auch von der Art der in der Fabrik zu behandelnden 
Arbeitsstiicke. Wenn beispielsweise schwere Stücke zu bewegen 
sind, so muß der Fußboden sehr widerstandfähig sein. Steht in 
diesem Falle die Fabrik auf gewachsenem Felsen, so kann man 
nach erfolgter Planierung auf diesen den Fußboden ohne weiteres 
aufbringen. Man wird unter den Umständen sogar an Dicke des 
Belages sparen können. Ist umgekehrt der anstehende Grund und 
Boden weich und nachgiebig, vielleicht sogar noch feucht, so muß 
der Fußboden in der Form einer sog. „schwimmenden Platte“ 
ausgeführt werden, deren Dicke von der Höhe der Lasten abhängt, 
die auf ihr zu stehen kommen sollen. 
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Vor allem soll man sich merken, daß überall da, wo schwere 
Werkstücke zu befördern sind, sich die Entlastung des FuB- 
bodens durch Geleise empfiehlt. Mindestens sollte man sich 
sogenannte Karrenwege schaffen, die entweder durch in den 
Fußboden eingelagerte Profileisen oder durch Bleche und Stein- 
platten gebildet werden. 

Nun aber ist es eine alte Erfahrungsache, daß in den FuB- 
boden eingelagerte Geleise, die aus bekannten Gründen ja durch 
Rillenschienen gebildet werden, leicht zur Entwicklung von Un- 
geziefer die Ursache geben. Es setzt sich in den Rillen und neben 
den Schienen Schmutz fest, und in diesem Schmutze entwickeln 
sich unter dem Einflusse der Feuchtigkeit Bakterien. Außerdem 
verlangt ein derartiges Geleise wenn es tragfähig sein soll, einen 
verhältnismäßig schweren Unterbau, wodurch man auf ziemlich 
bedeutende Stärken des Fundamentes kommt. Deshalb erscheint 
ein sogenannter Karrenweg aus Profileisen in jedem Falle als der 
empfehlenswertere, zumal man ihn ja in derselben Form aus- 
führen kann, wie ein Schmalspurgeleis, d. h. derart, daß man das 
der Spurweite der Karren entsprechende Profileisen genau in der 
Mitte der Laufwege in den Fußboden einbettet. Als Profileisen 
verwendet man am besten U-Esien, die man so in den Fußboden 
einlegt, daß ihre Flanschen nach unten gerichtet sind, während die 
Oberkante des L-Eisens bündig mit dem Fußboden liegt. 

In einigen Fabriken hat man den Versuch gemacht, solche 
Karrenbahnen aus Eichenbohlen herzustellen. Diese haben 
sich jedoch nicht bewährt, da selbst das an und für sich ja außer- 
ordentliche feste Eichenholz im Laufe der Zeit absplittert und reißt. 

Die aus Steinplatten hergestellten Karrenbahnen dürfen 
ebenfalls als einwandfrei nicht gelten. Selbst wenn man zu ihnen 
Granit als Baustoff benutzt, hat man mit einer schnellen Zerstörung 
der Oberfläche der Platten zu rechnen; die sog. Schwarte nutzt sich 
ab und dann tritt Staubbildung ein. Außerdem werden diese 
Platten bald glatt und damit zu einer Gefahr für den der sich auf 
ihnen bewegt. 

Allerdings kann man sich hier leicht durch entsprechende 
Ausgestaltung der Karren helfen. So haben sich, um nur ein Bei- 
spiel aus der Praxis anzuführen, zum Transport von Gütern in Fabri- 
ken Räder mit Reifen aus Stahl oder Schmiedeeisen, wenn der Kranz 
gerade war weniger brauchbar erwiesen, als solche ganz aus GuB- 
eisen. Letztere sind weicher und laufen geräuschloser. Vollständig 
geräuschlos läuft eine Karre, wenn man ihre Räder mit Gummi 
bereift. Ebenso ist es zu empfehlen, daß man den Radkranz nicht 
einfach zylindrisch abdreht, sondern in der Mitte etwas überhöht 
(ballig dreht). Fahrzeuge mit überhöhten Radkränzen lassen sich 
leichter lenken, als solche mit glatten Rädern. Auch „verlaufen“ 
sich derartige Fahrzeuge schwerer als solche mit glatten Rädern. 
Ganz besonders gut sind Räder mit balligen Umflächen, auf Zement, 
bzw. Betonfußboden verwendbar. 

Für Fabriken, in denen nur sehr schwere Lasten und Stücke, 
die im glühenden Zustande sich befinden, bewegt werden müssen, 
gibt es nur ein Pflaster, das allen Ansprüchen genügt, und das 
ist die Abdeckung des Fußbodens mit Metallplatten, das sog. 
Metallpflaster. Allerdings dürfen diese Metallplatten nicht 
etwa eine glatte Oberfläche haben, sondern diese muß, wenn es 
sich um Walzbleche handelt, künstlich aufgerauht oder, wenn es 
sich um Graugußplatten handelt, gerillt sein. Nur so läßt sich ein 
Ausgleiten der auf dem ‚Pflaster‘ sich bewegenden Personen sicher 
verhindern. 

Gußeiserne Platten verlegt man in Beton. Benutzt man Walz- 
Blechplatten, so bördelt man vor dem Verlegen die Enden der- 
selben nach unten auf und befestigt die Platten mittels der so 
entstandenen Flanschen auf der Betonunterlage. Allerdings besteht 
in diesem Falle der Übelstand, daß die Walzbleche immer das 
Bestreben haben, sich aufzurunden und, wenn nun die Flanschen 
nicht mehr gut im Beton festgemacht sind, so dauert es gar nicht 
lange, bis sie sich im Beton lockern, und aus diesem herausheben. 
Ebenso hebt sich die mittlere Partie der Platten sehr leicht vom 
Beton oder der Betonunterlage ab. Selbst das Festmachen der 
mittleren Teile der Tafeln durch Anker im Beton nutzt nur für die 
erste Zeit. — 

Dagegen haben sich Blechplatten mit gerauhter Oberfläche 
für die Laufstege in Formereien und GieBereien ganz gut bewährt, 
weil man dort mit einem elastischen Untergrund zu rechnen hat, 
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und die Platten selbst so dünn gewählt werden können, daß einige 
Hammerschläge genügen, um sie wieder in Kontakt mit dem Erd- 
reich zu bringen und die sie haltenden Klauen in das Erdreich 
hineinzutreiben. 

Beton als Fußboden leidet vor allen an dem Übelstande, 
daß er sich sehr schnell abnutzt, und bei der Abnutzung leicht eine 
Staubbildung eintritt. Ebenso reißt er leicht, wenn er nicht dick 
genug aufgetragen wird. Gegen letzteren Übelstand hilft man sich 
in der Praxis allerdings dadurch, daß man in den Beton Eisen- 
stangen von 11, Zoll Dicke und beliebiger Länge einlegt, die in 
Abständen von Y, bis 1 Zoll Dicke durch eiserne Klauen miteinander 
verbunden sind. Diese Stäbe breitet man über den vorher vorge- 
richteten Erdboden aus und gießt (bei der Herstellung des Fuß- 
bodens) dann den Beton darüber. Die Oberfläche des Betons wird 
in der bekannten Weise geglättet und auf sie noch eine Lage Fein- 
beton aufgebracht. Sind Geleise erforderlich, so bettet man diese 
bis zur Oberkante in den Beton ein. | 

Ein derartig verstärkter Fußboden ist naturgemäß sehr wider- 
standfähig, leidet jedoch immer noch an dem Übelstand, daß sich 
seine Decke leicht in Form von Mehl ablöst, d. h. Staubbildung 
eintritt. 

Von gewisser Seite wurde einst empfohlen dem Beton um ihn 
widerstandsfähiger zu machen, Eisenfeilspäne beizumischen, 
jedoch liegen Erfahrungen in dieser Hinsicht nicht vor. Da- 
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Fig. 329. Z. A.: Uber Fabrikfußböden. 
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sein, damit sie sich dicht aneinander legen lassen. Nuten und 
Federn würden infolge der Bewegungen die das Holz ausführt, 
schon binnen kurzer Zeit abgesplittert sein. 

Sehr beliebt sind auch Asphaltwege; sie sind weich und 
trotzdem für schwere Lasten geeignet, desgl. sind sie geräuschlos 
und halten sich auch, vorausgesetzt, daß sie gut ausgeführt werden, 
lange Zeit einwandfrei. Ihre Sauberhaltung verursacht keine 
Schwierigkeiten, weil sie sich abwaschen lassen. Geleise, die man 
in Asphaltwege einlegt, sollten stets durch Holzstöckel an den 
Seiten gesichert werden, anderenfalls besteht die Gefahr, daß die 
Schienen sich ,,losarbeiten'**, wie man zu sagen pflegt, d. h. daß 
der Asphaltbelag neben den Schienen zerstört wird. 


Die technische Ausführung der Fußböden. 


Nachstehend soll nun an Hand von Beispielen die zweckmäßige 
Ausführung der „gangbarsten“ bzw. empfehlenswertesten Fuß- 
bodenarten gezeigt werden. 


a)-Fußböden für schwere Lasten. 


Einer der ältesten Fußböden ist der durch Fig. 329, Skz. 1 ver- 
anschaulichte mit Stöckelpflaster. Dieser wird nach ‚Iron Age“ 
in Amerika bereits seit nahezu 30 Jahren angewandt und lehnt sich, 
wie schon die Skizze erkennen läßt, an das Holzstöckel-Straßen- 
pflaster an. Also, auch bei ihm wird der Boden auf dem der Belag 
zu liegen kommt, zunächst bis zu einer geeigneten Tiefe aus- 
gehoben und dann durch Abwalzen gefestigt und abgeebnet. 
Hierauf bringt man auf den abgeebneten Teil eine Schicht 
Kleinschlag oder Schlacke (a, Fig. 329, Skz. 1) und ebnet auch 
diese ab. Darauf kommt eine 1 bis 2 Zoll hohe Schicht feinen 
Sandes b zu liegen und auf diese legt sich — und das ist zu- 
gleich das Neue —, ein zweizölliger Bohlenbelag c. Letzterer 
nimmt die’ Holzstöckel d auf, deren Höhe im Durchschnitt zu 
5 Zoll gewählt wird, während die Breite zwischen 2 und 3 Zoll 
schwankt. 

Hier und da findet sich zwischen den Holzstöckeln die 
auch in Skz. 1, Fig. 329 angedeutete, 22 mm breite und 
127 mm hohe Holzleiste e. Man darf diese Art der Aus- 
führung jedoch nicht als durchaus einwandfrei ansehen, weil 
ja Holzpflaster die Tendenz hat sich auszudehnen. Wenn ıhm 
nun bei dieser Ausdehnung Widerstände entgegengestellt 
werden, so sucht es diese zu überwinden. Daraus würde zu- 
nächst ein Verziehen oder Verschieben der Holzleiste e sich 
ergeben. Sollte jedoch die Leiste sich nicht verschieben 
können, so würden sich die Holzstöckel von den Holzbohlen 
abheben, womit das Pflaster zerstört sein würde. Dazu 
kommt, daß sich derartige Holzleisten nachweislich viel 
schneller abnützen als die Holzstöckel, weil bei ihnen ja die 


gegen konnte man feststellen, daß ein Betonfußboden im allge- | Längsfasern und nicht wie beim Holzstöckel Hirnholz dem Angriff 


meinen leicht glatt wird und dann eine gewisse Gefahr für die 
auf ihm sich bewegenden Personen in sich birgt. Man hilft sich 
dagegen gern durch Einlegung von schmalen Streifen dünnen, 
aufgerauhten Bleches. Diese bilden aneinandergereiht gewisser- 
maßen Fußwege in der Betondecke und haben sich bisher auch 
bewährt. 

Eine andere Hilfe ist das Quadrieren der Betonoberfläche, zu 
welchem Zwecke man in die Betondecke, solange sie noch weich 
ist, mittels Stäben, einander kreuzende Rillen eindrückt. Dadurch 
entsteht ein Netz von Quadraten in Rillenform, auf denen man 
sicher gehen kann. Allerdings fordert ein derart zugerichtetes 
Pflaster dieselbe sorgfältige Behandlung, wie Pflaster aus Metlacher 
und ähnlichen Fliesen. 

Sehr zu empfehlen ıst die Abdeckung der Betonunterlage 
durch Blechtafeln in Holzbearbeitungsfabriken, wo viel feuchte 
Holzspäne sog. Sägemehl abfallen, die sich auf Blech leichter zu- 
sammenkehren lassen, als auf Beton, dem sie gern anhaften. 

Für stark beanspruchte Fußböden in Erdgeschossen empfiehlt 
sich das ,,Stóckelpflaster”. In den Obergschossen, und da, wo 
es sich nur um den Transport leichter Lasten handelt, kann man 
mit einem Belag von 7/,” bis Did Holzbohlen, quer zur Lauf- 
richtung verlegt, auskommen. Man beachte dabei nur, daß Holz- 
fußböden mit Fahrverkehr nur aus glatten Bohlen ohne Nut und 
Feder hergestellt werden sollten. Dagegen müssen die einander 
berührenden Kantenflächen der Bohlen oder Latten scharf gestoßen 


der Räder usw. ausgesetzt ist. 

Bei dem geschilderten Pflaster hat man weiter die Beobachtung 
gemacht, daß der Bohlenbelag c die Tendenz zeigt, jeden Stoß 
sofort auf die Umgebung zu übertragen. Die Folge davon war 
unter anderen die, daß sich die Blöcke ganz plötzlich, ohne daß 
man irgend welchen Grund sah, von ihrer Unterlage abhoben. 
Ebenso traten Verschiebungen in der Lage der Blöcke zueinander 
ein, die man sich in der ersten Zeit nicht erklären konnte. Sie alle 
fanden bei genaueren Untersuchungen später jedoch ihre Erklärung 
in dem Umstande, daß zwischen die gedrückten Bohlen sich Sand 
gesetzt hatte, der schließlich durch die Fugen unter die Holzstöckel 
gelangt und dort liegen geblieben war. 

Ein weiterer Übelstand dieser Bodenform war darin zu finden, 
daß Feuchtigkeit in die Bohlenlage gelangen konnte. Diese griff 
das Holz derselben an, die Bohlenlage e dehnte sich unter dem 
Einflusse der Feuchtigkeit aus und die Folge war das Verschieben 
der Bohlen unter sich, verbunden mit Durchbiegungen. 

Ein anderer Übelstand war, daß durch Reparatur des Stöckel- 
pflasters die Oberfläche desselben uneben wurde, wie man das ja 
noch heute auf jeder mit Holz gepflasterten Straße, zumal wenn 
die Holzstöckel aus schwedischer Fichte bestehen, beobachten kann. 

Nachweislich hat der oben erwähnte Fußboden kaum je länger 
als fünf Jahre ohne größere Reparatur gestanden. 


(Fortsetzung folgt.) 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


47. Jahrgang. 


Nr. 31. 


Begriindet von',W.,H. Uhland. 
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Über den Energieverbrauch elektrisch betriebener 


Fördermaschinen. 
Mit Abbildungen, Fig. 330 bis 333. 
Zusammenfassung. Es werden die Resultate eines ein Jahr lang 


durchgeführten Versuches zur Ermittelung des Energieverbrauches und 


Wirkun 


des einer elektrisch betriebenen Fördermaschine, zugleich 


mit der Beschreibung des Verlaufes des Versuches veröffentlicht. 


Praktisch wertvolle Zahlen über den Energieverbrauch 


elektrisch betriebener Fördermaschinen lassen sich, das wolle 
man sich zuerst vor Augen halten, nie durch einen sog. Parade- 


ve 


rsuch, sondern nur durch einen Dauerversuch im regel- 


rechten Betriebe erhalten! 
Im regelrechten Betriebe werden die Förderanlagen eben immer 
Dazu kommt, 


ganz anders beansprucht als beim ,,Paradeversuch“. 


daß ım Betrieb neben 


der ‘eigentlichen Ma- 
terialförderung 


die bei 


auf 
der F'est- 


Fördergeschwindigkeit: bei Materialfahrt . . . . 19 m/sk 
bei Seilfahrt . . ... . 10 m/sk 
bei Seilrevisionen. . beliebig langsam 

Stündliche Fórderleistung . .......... 71 t 

Gewicht der Fórderschale einschl. Zwischengeschirr 2400 kg 

Gewicht eines Förderwagens. . .......-. 320 kg 

Gewicht des Fórderseiles (Ober- und Unterseil 

Ma A 3,65 kg/m 

Durchmesser des Forderseiles . . . . . . . +. + 32 mm 

Anzahl der Wagen auf einer Schale . . . . . . 2 

Anzahl der Etagen für jede Schale . . . . . . 1 


Die genaue Teufe, aus welcher noch heute gefórdert wird, be- 
trägt bis zur Hängebank 667,5 m. Entsprechend der geringeren 
Teufe erhöht sich daher die Stundenleistung der Fördermaschine 
von 71 t auf 75 t. — Der mechanische Teil der Fördermaschine ist 
als Koepemaschine 
in der üblichen Form 

ausgeführt. Der 
Durchmesser der 


setzung des spezi- 
fischen Energiever- 
brauches gewöhnlich 
allein der gesamte 
Verbrauch an elek- 
trischer Energie be- 
zogen zu werden 
pflegt, stets noch 
eine Anzahl Züge für 
Sailfahrt, Seil- und 
Schachtrevisionen, 
sowie für Schacht- 
reparaturen usw. er- 
forderlich ist, die 
man bei den Ver- 
suchen von kiirzerer 
Dauer unterläßt in 
die Beobachtungs- 
reihe aufzunehmen. 


Koepescheibe be- 
trägt 5 m. Der 
direkt mit der Treib- 
scheibenwelle gekup- 
pelte Fördermotor 
ist ein Gleichstrom- 
Nebenschlußmotor 
mit Fremderregung 
für 110 Volt, der 
mit Wendepolen aus- 
gerüstet ist. Die 
maximale Umlaufs- 
zahl des Motors be- 
trägt 72,5 in der 
Minute 

Die Leistung des 
Motors geht aus dem 
Diagramm, Fig. 331 


wägungen treffen na- 
turgemäß für Dampf- 
fördermaschinen zu. 


Nur ist bei 


Die gleichen Er- 


ae 2 


diesen 


noch zu beachten, daß sie im Gegensatz zu den elektrischen 
Fördermaschinen System Ilgner auch während der Stillstände 
infolge der Kondensationsverluste in den Rohrleitungen einen ge- 
wissen Dampfverbrauch haben, der es bei diesen Maschinen noch 
besonders erforderlich erscheinen läßt, für wirtschaftliche Unter- 
suchungen nur die aus längeren Betriebsperioden gewonnenen 
Dampfverbrauchszahlen heranzuziehen. 


Die Kaliwerk Krügershall A.-G. zu Halle a. S., hat sich 


seinerzeit der Aufgabe unterzogen, an ihrer von den Siemens- 
Schuckertwerken (1907) gelieferten Hauptschachtfördermaschine 
systematische Aufzeichnungen für das ganze Betriebsjahr vorzu- 
nehmen. 


Nutzlast: 2 Wagen Kali zu 750 kg 


Die Maschine ist für folgende Verhältnisse gebaut: 
1500 kg 


Schachtteufe 


*) Mit der Veröffentlichung dieser Abhandlung erledigen sich 
verschiedene Anfragen. 


Die Red. 





Fig. 330. Z. A.: Über den Energieverbrauch elektrisch betriebener Fördermaschinen. 


hervor. 

Auf die Treib- 
scheibe wirkt eine 
kombinierte Manö- 
vrier- und Sicher- 
heitsbremse, bei der 
die Sicherheitsbremse zum Einfallen gebracht wird: 


1. selbsttätig, wenn der Fórderkorb zu hoch fährt, durch die 
Endausrückung des Teufenzeigers, 


2. durch den Maschinisten mit Hilfe eines Handhebels, 


3. selbsttätig durch einen Magnet bei Unterbrechung des Er- 
regerstromes und 


4. selbsttätig bei abgekuppeltem Schwungrad, wenn die An- 
triebsenergie (Drehstromspannung) ausbleibt. 


Sollte die Sicherheitsbremse, weil das Seil rutschte, beim Über- 
treiben der Schale über die Hängebank vom Teufenzeiger aus nicht 
rechtzeitig aufgeworfen werden, so geschieht dies unabhängig von 
dem Teufenzeiger durch einen in das Fördergerüst eingebauten 
Schalter. Dieser unterbricht, wenn der Förderkorb zu hoch fährt, 
den Stromkreis des unter 3. erwähnten Magneten. 

Die Bremsen werden durch Preßluft betätigt; diese wird von 
einem Kompressor geliefert, der dtrch einen Elektromotor ange- 
trieben wird. Der Motor schaltet sich in Abhängigkeit von dem Druck 

| im Preßluftbehälter selbsttätig ein und aus. 
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Der Teufenzeiger besitzt den Sicherheitsapparat der Siemens- 
Schuckertwerke, durch den unabhangig von der jeweils herrschenden 
Belastung die Geschwindigkeit fiir jede Stellung des Korbes im 
Schacht eindeutig festgelegt ist. 

Der Fórdermotor erhált seinen Strom von der Steuerdynamo 
eines Schwungradumformers, der aus einer Gleichstromsteuer- 
dynamo, einem asynchronen Drehstrommotor, einer Compound- 
Erregermaschine und einem Stahlguß-Schwungrad besteht. Durch 
eine elastische, ausrückbare Kupplung ist das Schwungrad so mit 
dem Umformer verbunden, daß es während des Betriebes abgekuppelt 
werden kann. Der Drehstrommotor des Umformers leistet bei 490 
Umdrehungen in der Minute und einer verketteten Spannung von 
500 Volt, 50 Perioden dauernd 390 PS. In den Rotorstromkreis 
des Drehstrommotors ist ein kombinierter Anlaß- und Schlupf- 
widerstand eingeschaltet. Dieser dient einerseits zum Anlassen des 
Motors und weiter, um durch Veränderung der Tourenzahl des 
Schwungradumformers die im Schwungrad aufgespeicherte lebendige 
Energie zum Ausgleich der Belastungsschwankungen heranzuziehen 
und die Zentrale konstant zu belasten. Die Gleichstromsteuerdynamo 
ist für Fremderregung mit 110 Volt gebaut und besitzt, ebenso wie 
der Fördermotor, Wendepole, um einen funkenfreien Gang zu er- 
zielen. Die Klemmenspannung der Anlaßdynamo beträgt bei voller 
Erregung 500 Volt. Mittels des vom Fördermaschinisten betätigten 
Steuerapparates, der die Erregung der Steuerdynamo verändert 
und umschaltet, kann man jede Ankerspannung zwischen 0 und 
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Z. A.: Über den Energieverbrauch elektrisch betriebener 
Fördermaschinen. 


+ 500 Volt und damit jede Fördergeschwindigkeit zwischen 0 und 
19 m/sk erzielen. 

Das zum Ausgleich der Belastungsschwankungen dienende 
Schwungrad hat ein Gewicht von 12,8 t und einen Durchmesser 
von 3,8 m, seine Umfangsgeschwindigkeit beträgt ca. 100 m/sk bei 
500 Umdrehungen in der Minute. Die Kranzbreite des Schwung- 
rades ist = 0,31 m. Das Arbeitsvermögen bei 500 Umdrehungen 
in der Minute beträgt 3700 000 kgm entsprechend einem GD? 
von 106 800 kgm?. Die Tourenzahl des Schwungradumformers 
schwankt zwischen 425 und 490 Umdrehungen in der Minute. 
Zum schnellen Anhalten des Schwungrades ist ein auf dem Umfang 
desselben wirkendes Bremsband vorgesehen, das durch ein Handrad 
mit Schraubenspindel angezogen werden kann. 

Die Disposition der gesamten Förderanlage geht aus den Ab 
bildungen, Fig. 332 und 333 hervor. Eine Ansicht der Förder- 
maschine gibt Fig. 330. 

Der zum Betrieb der Förderanlage erforderliche Drehstrom 
wird in der elektrischen Zentrale des Kaliwerkes erzeugt. Es sind 
dort drei Dampfmaschinen aufgestellt, von denen die erste von der 
Karlshütte-Altwasser, gelieferte 600 PS bei 125 Touren in der 
Minute leistet. Sie ist mit einem Siemens-Schuckert-Drehstrom- 
generator von 500 KVA bei 520 Volt und 50 Perioden gekuppelt. 
Die zweite, von der Ascherslebener Maschinenfabrik gelieferte 
Dampfmaschine besitzt ebenfalls eine Leistung von 600 PS bel 
125 Umdrehungen in der Minute, diese ist jedoch nur mit einem 
Drehstromgenerator der Siemens-Schuckertwerke von 410 KVA bei 
520 Volt und 50 Perioden gektfßpelt. Die dritte von der Aschers- 
lebener Maschinenfabrik gelieferte Dampfmaschine leistet 


242 — 


350 PS bei 135 Umdrehungen in der Minute und treibt mittels Rie- 
men einen Drehstromgenerator der Siemens-Schuckertwerke fiir 
750 Umdrehungen in der Minute, 220 KVA, 520 Volt und 50 Pe- 
rioden an. Die Generatören besitzen gekuppelte Erregermaschinen. 
Alle Dampfmaschinen arbeiten mit Dampf von 10 at. Uberdruck 
und 275% C. Überhitzung, gemessen am Eintrittsventil und einem 
Gegen-Überdruck von 0,05 at. Der Abdampf der Dampfmaschinen 
wird zum Vorwärmen der Lauge benutzt. Der Frischdampf wird 
einer aus sechs Flammrohrkesseln zu je 100 qm Heizfläche bestehen- 
den Kesselanlage entnommen. Heizmaterial ist Braunkohle. Das 
Kesselspeisewasser wird durch Abdampf auf ca. 75° vorgewärmt. 

Der Förderbetrieb war folgender: Es wurde täglich nur von 6 Uhr 
früh bis 2 Uhr nachmittags gefördert. Für den Antrieb der Förder- 
anlage war der Schwungradumformer täglich etwa 10 Stunden in 
Betrieb. Zu Anfang und zu Ende der Schicht fand Seilfahrt statt. 
Die durchschnittliche Belegschaft betrug 100 Mann. Da auf dem 
Korb zehn Personen gefördert werden können, mußten pro Schicht 
demnach mindestens 20 Seilfahrtszüge gemacht werden. Vor Be- 
ginn der Schicht fand außerdem ein Zug mit bedeutend verringerter 
Geschwindigkeit zur Revision der Förderseile statt. Der Drehstrom- 
motor des Schwungradumformers wurde gewöhnlich bereits vor den 
letzten zwei bis drei Zügen einer Schicht ausgeschaltet. Die letzten 
Züge wurden dann mit allmählich sinkender Fördergeschwindigkeit 
allein aus dem Schwungrad gemacht. Hierdurch konnte die während 
der Anlaßperiode in das Schwungrad aufgeladene Energie zum Teil 
wieder nutzbar gemacht werden. Während der drei ersten Monate 
des Jahres wurden keine Rückstände eingehängt. Von da ab wuchs 
das Gewicht der eingehängten Rückstände bis zu 50% der geförderten 
Lasten pro Monat. Außer der Rohsalzförderung wurden pro Schicht 
noch etwa 40 Wagen Laugen gefördert. Waren außer der eigentlichen 
Förderschicht noch Förderzüge erforderlich, so wurde für diese 
der Umformer auf kurze Zeit, und zwar ohne Schwungrad, in Be- 
trieb gesetzt. 

In den folgenden Tabellen wurde mit einem Durchschnitts- 
gewichte der Nutzlast gerechnet: pro Wagen Rohsalz 750 kg, do. 
Lauge 560 kg, do. Rückstand 800 kg. Diese Gewichte liegen, wenig- 
stens soweit die Nutzlast f. d. Wagen Rohsalz in Frage kommt, 
unter den tatsächlichen. 

Die Belastung der Zentrale durch die Förderanlage betrug durch- 
schnittlich 150 bis 200 KW. In der Zentrale war dauernd nur eine 
Maschine und zwar die von 600 PS im Betrieb. Die gesamte Be- 
lastung dieses Maschinenaggregates betrug während der Förderung 
350 bis 400 KW. Zum Betrieb der Dampfmaschine reichten zwei 
Kessel von je 100 qm Heizfläche, die während der Förderung auf 
etwa 25 bis 28kg Dampf a.d. qm Heizfläche beansprucht wurden, aus. 

Der Energieverbrauch der Förderanlage einschließlich des Ver- 
brauches der Druckluftanlage zum Betrieb der Bremsen wurde durch 
Zählerablesungen festgestellt, und zwar wurden täglich fünf Ab- 
lesungen gemacht, die in ein Journal eingetragen wurden. Täglich 
wurde ebenfalls die Anzahl der gehobenen Wagen Rohsalz und 
Rückstandslauge, sowie die der eingehängten Wagenrückstände 
notiert. Zur Kontrolle der Zügezahl dienten die Aufzeichnungen 
des Karlikschen Tachographen, aus welchen außerdem die ange- 
niherte tägliche Betriebsdauer des Schwungradumformers zu er- 
sehen war. Es würde zu weit führen, die Aufzeichnungen hier im 
einzelnen wiederzugeben und daher sind nachstehend nur die Jahres- 
durchschnitte angegeben. 


Tabelle I. 








Geförderte 


Salze und Laugen Eingehängte Rückstände | Verbältnis 


eingeh. 


A er Oe 
Wagenzahl | = Wagenzahl nn 0 J 
SoS nn AZ = 0 


Summe bezw. 153 184 | 112647 | 40 718 32 538 | 28,8 


Jahresdurchschnitt 














Tabelle II. 





Förderanlage | Mittlere Förder- 














Anzahl der : a Ausnotzang 
Fordertage war in Betrieb | leistung pro st| der Anlage 
e a st. t ./ 0 
Summe bezw. 9 
Jahresdurchschnitt a4 | 2997,3 | 87,59 90,2 
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Tabelle IIT. 





Enorgie- 









Schachtarbeit fir 





Energie- Serbranch Energie- 
er an der ver as 
gehobene | eingeh. an dee rue 2 u kungs- 
Lasten | Lasten | Schalt, | Energie | Schacht | tad der 
tafel d. eing. PSst Anlage 
Schacht- Schacht- Lasten 
Sst K Wat K Wat K Wst K Wat elo ` 





Simie Zeg 
Jahresdurchschnitt 








278 [218487] so 206 Lem 4817 59 206 422 580 | 481 786 di 1 aso | 42,54 


Es sei an dieser Stelle nochmals darauf hingewiesen, daB die 
Werte fiir den spezifischen Energieverbrauch und den Wirkungs- 
grad (Tab. 111) unter Zugrundelegung der Sollgewichte fiir den In- 
halt eines Förderwagens errechnet wurden. Nachträglich wurde 
das durchschnittliche Nutzgewicht eines Wagens Rohsalz mit 
792 kg festgestellt. Wiirde man dieses Gewicht den Berechnungen 
oben zugrunde legen, so wiirde das Gesamt- 





gewicht der gehobenen Wagen Salz und Lauge CIE ISE 
sich auf 117 830 t erhóhen und dement- Z SS 
sprechend die Schachtarbeit auf 291 000 PSst. ES 
steigen. Im Jahresdurchschnitt würde dann [HN 
der Energieverbrauch fiir die Schacht-PSst. Y 


1,66 KWst. und der Wirkungsgrad der 
Förderanlage 44,3%, betragen. 

Das Gesamtresultat des Betriebsjahres 
ist also ein Energieverbrauch von 1,73 K Wst. 
für die Schacht-PSst. oder ein Wirkungsgrad 
von 42,5%, bei einer Ausnutzung der Förder- 
anlage von 50%. In diesen Zahlen ist der auf | 
die übrigen sonst noch gefahrenen Züge ent- 
fallende Energieverbrauch enthalten, da, wie 
üblich, der Energieverbrauch der Fórderanlage 
nur auf das gehobene Fördergut, in diesem 
Falle also Rohsalz und Lauge, bezogen ist. 
Ebenso schlieBen die Zahlen den Energiever- 
brauch der Kompressoranlage ein, welche die 
Druckluft fiir die Betátigung der Bremsen 
lieferte. 

Bei der Betrachtung der auf Kriigershall 
fiir die elektrische Fórdermaschine gewonne- 
nen Resultate drángt sich die Frage auf, wie 
groß der spezifische Energieverbrauch 
für das Jahr wohl gewesen sein würde, wenn 
die Anlage vollausgenutzt worden wäre, 
mit anderen Worten, wenn die gesamte Förde- 
rung nicht in 2997 Stunden, sondern in der 
Hälfte der Zeit erfolgt wäre. Da die Förder- 
anlage im Versuchsjahre nur halb aus- 
genutzt wurde, kann man wohl annehmen, 
daß das Schwungrad zum Energieausgleich 
voll herangezogen wurde und die Tourenzahl 
des Schwungradumformers in den vorgesehe- 
nen Grenzen von n — 490 bis 425 geschwankt 
hat. Durch Auslaufversuche wurde der mittlere 
Leerlaufsverbrauch des Schwungradumformers für das Schlupfinter- 
vall zwischen n = 490 und 425 mit 29 KW festgestellt. Der Ver- 
brauch an elektrischer Energie wäre also bei voller Ausnutzung der 
Anlage um 1498 x 29 — 43 442 KWst. geringer gewesen. Dem ge- 
ringeren Verbrauch an elektrischer Energie entspricht ein spezifischer 
Energieverbrauch von 1,57 KWst. für die Schacht-PSst. oder ein 
Wirkungsgrad der Förderanlage von 46,9%,. Der spezifische Energie- 
verbrauch der Förderanlage ist also durch die halbe Ausnutzung 
der Anlage während des Betriebsjahres 1909 nur um 10% schlech- 
ter gewesen, als wenn die Anlage voll ausgenutzt worden wäre, was 
besonders hervorgehoben zu werden verdient. 

Die zweite Frage ist die, um wievielder Energieverbrauch 
der Anlage durch den Schwungradausgleich, dessen Vorteile 
hier nicht besonders hervorgehoben zu werden brauchen, ver- 
schlechtert wurde. Der Energieverbrauch der Förderanlage, 
gemessen am Zähler der Schalttafel, betrug für das Jahr 422 580 
KWst. Dem mittleren Schlupf von 6,5%, entspricht ein ebenso 
großer Verlust im Schlupfwiderstand, also 0,65 x 422 580 = 27 468 


Se 
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| KWst. Der mittlere Verlust für die Schwungrad-Luft- und Lager- 


reibung beträgt für das Schlupfintervall zwischen 490 und 425 Um- 
drehungen in der Minute, wie durch besondere Messungen festge- 
stellt wurde, 17 KW. Der Schwungradverlust für das ganze Betriebs- 
jahr beträgt daher 2997 x 17 = 50949 KWst. Die Schlupf- und 
Schwungradverluste betragen also zusammen 78 417 KWst. Zieht 
man diesen Betrag von dem Energieverbrauch der Förderanlage 
während des Betriebsjahres ab, so würde bei reinem Leonardbetrieb 
sich ein Energieverbrauch von nur 344 163 KWst. ergeben haben. 
Die gesamte der Förderanlage von außen zugeführte Energie 
einschließlich der Energie der eingehängten Lasten würde also 
344 163 + 59 206 = 403 369 KWst. und daher der Energieverbrauch 
für die Schacht-PSst. 1,45 KWSt. und der Wirkungsgrad 50,8%, 
betragen haben. Der spezifische Energieverbrauch der Förderanlage 
wird also durch den Ausgleich der Belastungsschwankungen durch 
das Schwungrad bei ungefähr halber Ausnutzung der Förderanlage 
um ca. 19%, verschlechtert. 


i 
Bee 


SOS 


Mos E | 
x 





E E AA APD O E LED 0 Y. I nn 72 


jj 
R 





Fig. 333. 
Fig. 332 u. 333. Z. A.: Uber den Energieverbrauch elektrisch betriebener Fórdermaschinen. 


Bei voller Ausnutzung der Förderanlage in 1498 Betriebs- 
stunden wáre bel reiner Leonardschaltung der Energieverbrauch 
noch um den Leerlaufsverbrauch des Umformers allein, = 12 KW, 
geringer gewesen. Die Summe aus 12 x 1498 = 17 976 KWst. 
von den oben errechneten 403 369 KWst. abgezogen, ergibt bei 
voller Ausnutzung der Förderanlage und reinem Leonardbetrieb 
einen Energieverbrauch von 385 393 KWst. Der spezifische Energie- 
verbrauch der Förderanlage wäre daher bei diesen Verhältnissen 
nur 1,38 KWst. für die Schacht-PSst. gewesen, was einem Wir- 
kungsgrad von 53,3%, entspricht. Hieraus geht hervor, daß der 
spezifische Energieverbrauch bei voller Ausnutzung der Förderanlage 
durch den Schwungradausgleich um 13,8%, verschlechtert wird. 

Gegenüber dem Vorteil konstanter Zentralenbelastung, der es 
im vorliegenden Falle ermöglichte, mit einer 600 PS-Maschine in 
der Zentrale und zwei Kesseln den ganzen Grubenbedarf an elek- 
trischer Energie zu decken, fällt dig verhältnismäßig nicht zu be- 
bedeutende Verschlechterung des spezifischen Energieverbrauches 
durch den Schwungradausgleich nicht ins Gewicht. Zu beachten 
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ist námlich, daB man bei reinem Leonardbetrieb noch eine zweite 
Maschine und weitere Kessel in Betrieb hatte halten miissen, und 
daß dadurch der spezifische Dampf- bzw. Kohlenverbrauch für die 
in der Zentrale erzeugte elektrische Energie infolge der ungünstigeren 
Ausnutzung der Maschinen und Kessel stark verschlechtert worden 
wäre, ganz abgesehen davon, daß auch die Stöße, die sich in diesem 
Falle ungeschwächt auf die Kessel übertragen hätten, den Wir- 
kıngsgrad derselben und damit den Verbrauch an Brennmaterial 
noch weiter verschlechtert hätten. 

Zu Vergleichszwecken mit Dampffördermaschinen ist es von 
großem Interesse, für die vorliegende Fördermaschine auch den 
Dampfverbrauch für die Schacht-PSst. kennen zu lernen 
unter Berücksichtigung der während der Förderung zur Erzeugung 
der elektrischen Energie in der Zentrale verwandten Maschine. 
Selbstverständlich wäre es auch hier erwünscht, wenn die Resultate 
einer , möglichst 
langen Betriebs- 
periode zur Ver- 
fügung ständen. 
Wegen der Um- 

ständlichkeit 
der entsprechen- 
den Messungen 
konnten jedoch 

nur Dampf- 
verbrauchsver- 
suche, die sich über mehrere Stunden erstreckten, gemacht 
werden. Es sei hier das Resultat eines Versuches mitgeteilt. 

Im Betriebe war die von der Karlshütte gelieferte Dampf- 
maschine für 600 PS. Die Dauer des Versuchs betrug 8 Stunden. 
Erzeugt wurden 2508 KWat., gemessen an der Schalttafel der 
Zentrale. Die mittlere Belastung des Generators betrug demnach 
315,5 KWst. Das Kesselspeisewasser wurde aus einem geeichten 
Bassin gepumpt und betrug für die erzeugten 2508 KWst. 30 697 kg, 
wobei der Dampfverbrauch der Speisepumpe mit 570 kg bereits in 
Abzug gebracht ist. Die Temperatur des Speisewassers betrug 70°C. 

Es ergibt sich demnach ein Dampfverbrauch für die KWst. 

n Ze = 12,24 kg, wobei zu berücksichtigen ist, daß die Dampf- 
maschine mit Gegendruck arbeitet. 

Während der zu gleicher Zeit vorgenommenen Förderung wur- 
den in 734 Stunden mit einer dazwischenliegenden halbstündigen 
Förderpause, während welcher der Schwungradumformer durchlief, 
insgesamt 252 Züge und zwar 236 Material- und 16 Seilfahrtszüge 
gemacht. | 

Der Verbrauch an elektrischer Energie betrug 900 K Wst. 


Die Förderung betrug: 


459 Wagen Salz zu je 792 kg = 363 000 kg 
12 » Lauge „ „ 550 „ = 6600 ,, 
369 600 kg 


Der Förderung entspricht eine Schachtarbeit von 913 Schacht-PSst. 
Während derselben Zeit wurden 273 Wagen Rückstände zu 850 kg 
eingehängt, was einer Schachtarbeit von 424 KWst. entspricht. 
Die Schachtarbeit der eingehängten Lasten zu dem Verbrauch der 
Förderanlage an elektrischer Energie von 900 KWst. addiert, 
ergibt 1324 KWst., so daß der spezifische Energieverbrauch 


Sl = 1,45 KWst. für die Schacht-PSst. betrug. 


Der Dampfverbrauch fiir die Schacht-PSst. unter Beriicksich- 
tigung der oben angegebenen Dampfverbrauchszahl fiir die erzeugte 
KWst. beträgt also 1,45 x 12,24 = 17,75 kg. 

Da die Belastung der Zentrale während der Förderung im Laufe 
des Betriebsjahres fast immer dieselbe war, so kann man den Dampf- 
verbrauch für die in der Zentrale erzeugte KWst. von 12,24 kg auch 
für den spezifischen Energieverbrauch der Förderanlage von 1,73 
KWst. für die Schacht-PSst. im Jahresdurchschnitt zugrunde legen. 
Es würde sich dann ein Dampfverbrauch an der Kesselanlage von 
21 kg für die Schacht-PSst. der elektrischen Fördermaschine”"er- 
geben. Dieser Dampfverbrauch sollte sich noch günstiger stellen, 
wenn die Förderanlage an eine große, mit günstigerem Dampfver- 
brauch arbeitende Zentrale angeschlossen und die Dampfmaschinen 
mit Kondensation ausgerüstet sein würde. 


Fig. 334. Z. A.: 
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Fabrikgebáude in Eisenkonstruktion. 
Von Rich. Dietze in Langenfeld (Rheinl.). 
Mit Zeichnungen auf Taf. 29 u. 32, sowie Abbildungen, Fig. 334 bis 327. 
(Fortsetzung aus Heft 29.) 
c) Mittlere Unterzüge (Fig. 335, Skz. 2). 
Die Unterzúge sind als Gelenkträger nach nebenstehender 


Anordnung ausgebildet, wobei die Momente aus Nutzlast über den 
Stützen und in den Punkten x gleichgroß werden. Es wird: 


M, = 15 - 0,875 = 13,125 tm. 
Gewählt sind INP 38 mit: Ä 


W. = 1262 cm®; g = 84,0 kg/m. 


Das Gewicht des Zwischenträgers beträgt demnach: 
G = 8,5 - 8,4 = 0,294 t, 





Fabrikgebäude in Eisenkonstruktion. 


demnach das Stützmoment aus Eigengewicht: 


M; = nn 0,084 + SE 0,875 = 0,16076, 


M, = M, = 18,125 + ake = 13,28576 tm. 
Durch Nietschwächung entsteht ein Verlust am Widerstands- 
moment von: 


8.182 
AW 18 


io 136 cm3 (Fig. 885, Skz. 3). 
W = 1262 — 186 = 1126 cm, 
demnach die Beanspruchung: 
1328 576 


k= > 1180 kg/qcm (< 1200). 








Fig. 335. Z. A.: Fabrikgebäude in Eisenkonstruktion. 


Der vom Gelenk aufzunehmende Druck betragt: 








p= 15 420% = rd. 15,15 t. 
Der Bolzen hat einen Durchmesser von 6 cm mit 
f= 28,27 qcm. 
Die Beanspruchung desselben auf Abscheren beträgt : 
15150 ` 
k= 2827 — 268 kg/qcm (< 1000), 
15130 
Gr 137 — 1845 kg/qem (< 2000). 
Die Laschen sind 300/10 mm gewählt, die Beanspruchung 
wird; k = er = 252 kg/gem. 


Die Laschen sind mit sechs Nieten von 2,8 cm Durchmesser 
angeschlossen. Die Niete haben ein Moment aufzunehmen von der 
Höhe M = 15,15 - 0,14 = 2,1210 tm, welches die äußeren Niete 


212100 _ 4440 kg belastet (Fig. 885, Skz. 4). 


2-24 
Die Beanspruchung der äußeren Niete wird auf Abscheren: 
durch Querkraft: 


mit je n = 


15156 
K, = 6-2-4155 = 304 kg/qcm, 
durch Moment: 
4440 


K, = 4155-2 = 536 kg/qcm, 


K, = Y 304? + 5361 — 616 kg/qem (< 1000); 
auf Lochdruck: 
durch Querkraft : 


15156 
Ki = 5.23.1357 — 902 kalgem, 
durch Moment: 
4440 
K, = 23-137 = 1410 kg/qcm, 


K, = / 8022 + 1410? = 1622 kg/qem (< 2000). 


d) Seitliche Unterzüge. 


Diese Unterztige sind ebenfalls Gelenktriger mit derselben 
Anordnung wie die mittleren Unterziige. 
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Fig. 336.. Z:-A.: Fabrikgebäude in Eisenkonstruktion. 


Der im Gelenk angreifende Auflagerdruck ist gleich der halben 
Belastung eines Deckenbalkens: = e = 7,5 t (Fig. 335, Skz. 5). 
Gewählt sind für diese Träger: 


INP -80 mit W, = 652 cm8; g= 54,17 kg/m, 
G = 54,17 - 3,5 = 190 kg, 


Aen AE rd 7,6 t. 
Das Stützmoment beträgt: 


2 
M=7,6-0,854 92. 

Durch Nietschwächung in der oberen Flansche entsteht ein 
Verlust am Widerstandsmoment von: 


23. 1,6 - 14,2? 


0,055 = 6,671 tm. 





W = a 3 
A 15 86 cm3, 
W = 652 — 86 = 566 cms, 
demnach: k = = e = 1180 kg/qcm (< 1200). 


Die Bolzen haben 4 cm Durchmesser mit f = 12,57 qcm. 
Die Beanspruchung derselben wird: 


auf Abscheren: 


7600 
‘= i957 = 605 kg/qcm (< 1000), 
auf Laibungsdruck: 
7600 
k, = 2.108” 1760 kg/qcm (< 2000). 
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Die Laschen haben eine Abmessung von 240/10 mm. Die 

Scherspannung wird: 
7600 

2.24.1 

Der Anschluß der Laschen erfolgt durch sechs Niete von 

2,0 cm Durchmesser (Fig. 335, Skz. 6). Die &ußeren Niete haben 

aus dem Moment eine Kraft aufzunehmen von der Größe: 

7600 - 180 
4-85 
Die Beanspruchung derselben wird auf Abscheren: 

durch Querkraft: 


k= = 158 kg/qcm (< 1200). 


h = — 2820 kg. 


7600 
š Moment : : 
2820 
ka = 2.314 — 370 kg/qcm, 


K, = Y 202? + 8702 = 422 kg/qcm (< 1000); 
auf Lochdruck : 





7600 
durch Querkraft : 6-2-108 > 587 kg/gom, 
2320 
» Moment: 2.108 — 1075 Š 
Kı = / 5872 + 10753 = 1225 kg/gem (< 2000). 
e) Säulen. 


Die Säulen haben folgende Lasten auf- 
zunehmen : 





e 
d eee : 
es Fete IT u 


NE 

| | Aus Nutzlast: 15 2,5 = 87,50 t, 
; 4 Unterztige : SST = 087, 
E a zar Abrandung: = 02, 
N | Sa.: = 38,50 t. 
JN 


Die Knicklänge beträgt rd. 4,0 m. 


Das erforderliche Trägheitsmoment muß 
demnach betragen: 


deis = 2,33 - 88,5 - 49 = 1485 cm‘. 
Gewählt sind I-Differdingen Nr. 20 mit: 
f = 70,4 qcm; Jz = 1568 cm‘. 
Die Beanspruchung wird: 
_ 88500 
70,4 
Die Grundplatte der Säule hat eine Abmessung von: 
44 X 46 = 2024 qcm. 
Die Beanspruchung des Betons beträgt dann: 


38 500 





= 547 kg/qcm (< 1000). 


f) Deckenträger und Unterzüge in den Endfeldern. 


a) Deckenträger (Fig. 337, Skz. 1). 


Für die Deckenträger in den Endfeldern sind die gleichen 
Profile wie in den normalen Feldern gewählt. Da die Feldweiten 
kleiner sind als in den normalen Feldern, ist die Sicherheit ohne 
Nachweis ersichtlich. 


Die Belastung des mittleren Trägers beträgt aus: 


Deckengewicht: 9,1 - 1,66 - 750 = 11,300 
Vouten: 9,1 - (0,18 - 0,42 + 0,17 -0,16)2,4t = 2,245 

18,545 
Eigengewicht : = rd.: 1,155 


14,700. t. 
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Der Wandträger erbält eine Belastung aus: aus Winkel = 2:14,05 — 28,1 
11,3 „ Stehblech — 81,4 
Deckengewicht: = = 5,65 Niete = 0 
Vouten: = rd.: 1,10 | Sa.: = 60,0 kg. 
Eigengewicht: = rd: 1,15 Demnach das Gesamtmoment : 
| Sa.: 7, 90 t. 11,39.3,1  0,06- 38,1? 
e Ges ag 
b) Unterzug. 
Aus Konstruktionsgriinden wird I NP. 38 beibehalten. == 499333 Sis 
Das größte Moment entsteht in Feldmitte und beträgt aus und die en 
Deckenträgern : k= — 1142 kg/gem (< 1200). 
M, 14,7 -38,82 _15-0,875 _ , 6875 178,5 
= 4 De Unter dem Einfluß der Einzellast wird die Durchbiegung: 
Eigengewicht: paf o o ORO E 
3.82 - 0.084 0,8752 1 48.J 48.2150000 - 15370 ra OAR ee 
a ee H 75 - 0,084 - 0,875 +, 0,084) $ 1 1 
er ann 
— 0,03486 — 0,0804 = — 0,04954 tm, 1480 600 
> M = 5,6375 — 0,04954 = 5,58796 tm. 9. Umfassungswände. 
Die Beanspruchung wird: I. Längswände (Fig. 337,3). 
K = ails — 498 kg/qem (< 1200). a) Hauptstiele. 
11 Für die Hauptstiele sind gewählt I. NP. 28 mit: 


W. = 541 cm8; f=61 qcm; g = 47,89 kgm. 
Die auf die Hauptstiele wirkenden Vertikallasten setzen sich 
wie folgt zusammen: 
SES der Dachreiter (e, S. 224, Heft 28): 
SE 5 

















A = B = 410 + 1450 + —— = rd. 5820 kg 
Aus Deckenträger (s. S. 244): 
Al = e 21), = 18750 , 
Eigengewicht der Unterziige: 
8,75 - 54,17 = 237 , 
Aus Eigengewicht der Stiele: 
8,3 - 47,89 = rd. 400 , 
Gewicht der Fenster: 
Fig. 337. Z. A.: Fabrikgebäude in Eisenkonstruktion. 1 E 
= 83 , 
g) Unterzug über der Tür. ʻi E 
Dieser Unterzug hat folgende Belastung aufzunehmen: = P See 
aus — - (2,5 + 0,85 + 2,0 + 1,25)-210 = 1120, 
date Die horizontalen Windkr&fte berechnen sich wie folgt: 
Gewicht des PS w 2,15 - 8,5 Se Perr 
8,32 -0,084 — /1,75 - 0,084 - 0,875 Me © ne ee 
2 3,32 Aus der exzentrischen Auflagerung der Deckenträger entsteht 
0.8752 ein Moment von der Größe: 
T ra i 0,084 M, = 19 - 0,21 = 3,99 tm. 
332 es 0,09 , Die größte Beanspruchung ergibt sich dann zu: 
Sa.: = 11,39 t. auf Druck: 
Für diesen Träger ist das in Fig. 337,3 skizzierte Profil ge- _ 26410 _ 
wählt. Das Trägheitsmoment desselben berechnet sich aus: Ka 61 432 kg/qem, 
. 408 auf Bie € 
12 
80 - 80 Ke = 541 E 
2 + 2.0024 17,9 17,6%) = 11,298 Sa.: = 1170 kg/qem (< 1200). 
Jorutto: 16 626 cm!?, In bezug auf die Befestigungsstelle X ergibt sich aus Wind 
Nietabzug : 2.29.1552 — 1056 ein Moment von der Größe: 
Jesus? 15570 cm4 | My, = 0,4- Ke + 1,82 - 1,785 = 4,9627 tm. 
15570 Dieses Moment wird von zwei Stielen aufgenommen. Es wirkt 
Wise > 778,5 cm8. daher auf einen Stiel: 
Das Eigengewicht dieses Unterzuges beträgt pro laufenden Mw, = sl — — 2,48185 tm (< <M). 


Meter: 
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In diesem Querschnitt wirkt als lotrechte Last nur der Auf- 
lagerdruck vom Dachreiter von der Größe A = 5,82 t. Es ist 
ohne weiteres ersichtlich, daß in diesem Querschnitt die Be- 
anspruchung Ka + K, < 1170 kg/qcm wird. 

Die am Säulenfuß aus den Windkräften auftretende horizon- 
tale Reaktion beträgt: 

H 4,9627 — 2,48 - 2,365 
= 4,73 
welche durch zwei Anker von 2,0 cm Durchmesser aufgenommen wird. 

Die vertikale Last von 26410 kg wird durch eine Auf- 

lagerplatte von 30 X 50 = 1500 qmm auf die Zementfuge über- 


= 0,19 t, 


tragen. Der Druck auf dieselbe beträgt demnach: 
26 410 


b) Zwischenstiele. 
Für die Zwischenstiele sind gewählt I NP. 14 mit W, = 81,7 cm8, 
= 18,2 gem, g = 14,29 kg/m. Die vertikalen Lasten, welche 
ein Zwischenstiel aufzunehmen hat, betragen aus: 








Mauerwerk: => q) -210 =790 

Fenster: 1,75 H 5+ =) 25 — 180 
Ä 440 

Unterzug a des Daches: (s. S. 223, Heft 28) = EN 220 

Eigengewicht: 8-14,29 =110 

Sa: = 930 


Die von den Zwischenstielen aufzunehmenden Windkräfte 
betragen: 
W, = 1,75 - 3,20 - 0,2 = 1120 kg, 
W, = 1,75:5,00-02=1750 , 
Das Biegungsmoment aus Wind im oberen Teil der Stiele 
beträgt in Bezug auf die Befestigungsstelle x: 
Mw, = 1120- Se = 1,792 tm. 


Durch die Decke verteilt sich dasselbe auf zwei gegeniiber- 
liegende Stiele, so daß die Beanspruchung eines Stieles: 


930 179 200 
Im unteren Teil beträgt das Biegungsmoment: 
1,750-5,5 1,792 
_ 980 75500 


Der veriilalo Druck wird von einer durchgehenden Schwelle 
C-NP. 14 ee (Fortsetzung folgt.) ` 


Über Fabrikfußböden. 


(Fortsetzung aus Heft 80.) 


Eine zweite Form des Holzstöckelpflasters, die erst im Laufe 
der letzten Jahre allgemeiner angewandt wurde, zeigt Skz. 2, Fig. 329, 
Heft 30. Dieser Fußbodentyp hat sich allerdings gut bewährt. 

Er besteht, wie die Skizze erkennen läßt, zunächst aus einem 
10 bis 12 Zoll starken Packlager aus Schlacke, das unmittelbar 
auf den vorher abgeebneten Boden aufgebracht wird. Dabei achtet 
man jedoch darauf, daß der gewachsene Boden vorher nicht bloß 
abgeebnet, sondern auch in geeigneter Weise gedichtet worden ist. 
In Fabriken bedient man sich dazu schwerer Stampfen, auf Fabriks- 
höfen würde man gleichwie auf der Straße, die Dampfwalze zu 
diesem Zwecke verwenden. 

Auf der Unterlage f ruht dann eine 4 bis 12 Zoll dicke Grob- 
betonschicht g, deren Stärke in jedem einzelnen Falle selbstver- 
ständlich von dem Gewicht der zu transportierenden Lasten abhängig 
ist. Auf dieser Betonschicht kommt dann entweder zunächst eine 
1 Zoll starke Feinbetonschicht zu liegen oder es wird bei einfacheren 
Ausführungen des FuBbodens das Stöckelpflaster unmittelbar auf 
dem Grobbeton aufgebracht. Letztere Ausführungsweise erfreut 
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sich in Amerika ganz besonderer Beliebtheit; jedoch findet man 
daneben auch in einigen Fabriken ein Pflaster bei dem auf dem 
Beton zunächst eine Sandschicht von 1 bis 2 Zoll Dicke aufgetragen 
wird. Diese Ausführungsform ist, wie hier eingefügt sei, auch in 
Europa in sehr vielen Fabriken zu sehen. 

Die Größe der Stöckel schwankt zwischen fünf und sechs Zoll 
in der Länge und 3 Zoll in der Breite. Die Stöckel i werden vor 
dem Verlegen mit Kreosot getränkt, an dessen Stelle evtl. auch 
eine Gudronmischung treten kann. Der Auswahl der Stöckel wendet 
man naturgemäß besondere Sorgfalt zu. Es finden sich jedoch 
auch einfache Eichenklötze; so z. B. ist ein Fall bekannt, wo ein 
derartiges Eichen-Blockpflaster vor länger als 14 Jahren verlegt 
wurde und noch heute in Benutzung steht, ohne daß sich in der 
Zwischenzeit größere Reparaturen erforderlich gemacht hätten. 
Die Klötze waren mit Y, zölligen Zwischenräumen verlegt, und die 
Zwischenräume dann nachträglich mit feinstem Sand ausgefüllt 
worden. Die Besitzer des Pflasters hatten nicht daran gedacht, 
die Klötze vor dem Verlegen irgendwie zu imprägnieren, ja nicht 
einmal der heute für Holzpflaster SE Asphaltausguß war 
vorhanden. 

In einem zweiten Falle waren ebenfalls Eichenholzklótze zur 
Verwendung gelangt, jedoch hatte man diese vorher in Teer ge- 
taucht und nachtráglich die Fugen zwischen den Klótzen mit 
fliissigem Teer ausgegossen. Die Oberfláche des Pflasters war nach 
dem Teeren mit feinem Sand beworfen worden um so die Klótze 
an ihrer Oberfläche noch etwas zu dichten. Selbstverständlich 
lassen sich derartige Pflasterungen leichter reparieren als solche 
bei denen die Klótze ohne besondere Zwischenlagen dicht aneinander 
gerückt, oder wie das heute bei schweren Pflastern üblich ist, mit 
fliissigem Zement aneinander geklebt sind. 

Allerdings besteht bei Pflastern, bei denen die Fugen nicht in 
besonderer Weise vergossen wurden, genau wie beim vorbeschriebe- 
nen Holzpflaster die Tendenz, daß sich die einzelnen Blöcke unter 
dem Einfluß des zufällig eintretenden Wassers auszudehnen suchen. 

Sehr zu empfehlen ist beim Verlegen der sog. Weichholzfuß- 
böden das Einlegen von schmalen Holzfedern in die Fugen. Diese 
halten die Klötze in einem bestimmten Abstand, so daß der obere 
Teil der Fugen bequem vergossen werden kann. Allerdings besteht 
in diesem Falle aber auch wieder die Gefahr, daß die Federn die‘ 
Klötze an einer Ausdehnung verhindern und schließlich das ganze 
Pflaster sich von seiner Unterlage abhebt. Es sind deshalb einige 
Firmen, die sich mit der Herstellung solcher Pflaster befassen, 
dazu übergegangen, diese Federn einfach wegzulassen, die Weich- 
holzklötze scharfkantig zu beschneiden, vor dem Verlegen in Teer 
zu tauchen und beim Verlegen fest aneinander zu drücken. Ein 
vorzügliches Mittel um Stöckel gegen die Zerstörung durch At- 
mosphärilien zu schützen, ist die Imprägnierung mit Kreosot. An 
sich ist der Schutz des Holzes gegen die Zerstörung durch Feuch- 
tigkeit und Luft ein Problem, dessen Lösung bis heute noch nicht 
im vollen Umfange gelungen ist, es sei denn, daß man das Holz 
direkt mit einem Zementmantel versieht, was allerdings bei Pflaste- 
rungen nicht angängig sein würde. 

Ein Mittel, daß sich in dieser Hinsicht als zweckmäßig erwiesen 
haben soll, ist darin zu finden, daß man in der Betonschicht in 
gewissen Abständen kleine Ventilationskanälchen beläßt, oder daß 
man auf der Betonschicht zunächst Teerbeton auflegt in dem solche 
schmale Kanäle ausgespart sind. (Ob das wirklich hilft? Die Red.) 

Ein Vorteil den das Holzpflaster vor allen sonstigen Pflaste- 
rungen hat, ist darin zu. finden, daß Maschinen und Wagen auf 
diesem Pflaster nur schwer gleiten. Ebenso ist es sehr widerstands- 
fähig; es lassen sich selbst sehr schwere Maschinenteile auf ihm 
vorwärts schieben, ohne daß eine Zerstörung des Pflasters zu be- 
fürchten wäre. Höchstens rauht sich die Oberfläche der Stöckel 
etwas auf und das schadet nichts. Des Ferneren kann man selbst 
große Maschinen auf dem Pflaster direkt aufstellen ohne befürchten 
zu müssen, daß sich die Erschütterungen dieser Maschinen beim 
Arbeiten auf größere Entfernungen übertragen. Und endlich ist 
ein solcher Holzfußboden sehr warm, desgl. elastisch. 

Eine merkwürdige Form des Holzpflasters veranschaulicht Skz. 3, 
Fig. 329, Heft30. Man hat es hier mit einem Rohblockpflaster 
zu tun, das sich Arbeiter in der Nähe ihrer Arbeitsmaschinen aus 
gerade vorhandenen Holzblöcken selbst hergestellt hatten. Sie 
hatten sich einfach in der Weise geholfen, daß sie Holzabfälle von 
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beliebiger Form hochkant in eine Schicht feinsten Sandes gesetzt 
und die Zwischenráume dann spáter mit Sand gut ausgefúllt hatten. 
Einige von ihnen hatten die Fugen dann nachträglich noch mit 
Teer vergossen. Die Praxis hat jedoch gezeigt, daß letzteres nicht 
einmal nótig war, um einen selbst gegen hohe Beanspruchung 
widerstandsfähigen Boden zu erhalten. Nötig war nur, daß die Holz- 
klótze eine entsprechende Héhe hatten und in ihrer Hirnflache sorg- 
fältig eben abgeschnitten waren. Als Material hatte man Eichen- und 
Zedernholz benutzt, also Materialien, deren Festigkeit bekannt ist. 

Die Unterlage für diese Form des Stöckelpflasters wird am 
besten in der Art der durch Skz. 2, Fig. 329 angedeuteten hergestellt. 
Bedingung für die Haltbarkeit des Pflasters ist nur, daß dasselbe 
. möglichst trocken gehalten wird, was durch einen Asphaltbelag 
leicht zu erreichen ist. 


b) Fußböden für geringere Lasten. 


Eine sehr beliebte Form des Fußbodens für geringere Lasten 
ist die Dielung, die allerdings nicht in der Form auszuführen sein 
würde, wie wir das bisher gewöhnt sind. Man hat auch bei ihr das 
durch Skz. 4, Fig. 329, Heft 29 verkörperte Verfahren anzuwenden; 
d.h. es ist zunächst das anstehende Erdreich auf eine gewisse Tiefe 
auszuheben und abzuebnen. Hierauf füllt man etwa 10 bis 12 Zoll 
Kleinschlag in die Vertiefung und stampft diesen in bekannter 
Weise fest. Darauf kommt eine wiederum 10 bis 12 Zoll hohe 
Schicht von Schlacke oder Kies zu liegen, die ebenfalls festgestampft 
wird. Auf diese bringt man eine 6 zöllige Schicht L Grobbeton und 
zwar in der Weise, daß zunächst eine 4 zöllige Bodenschicht auf- 
gebracht und abgeebnet wird. Auf diese kommen die Bodenhölzer 
m, d. h. die Holzbalken zu liegen, auf denen die Bohlen des Fuß- 
bodens festgenagelt werden. Nachdem die Bodenhölzer verlegt 
sind, füllt man noch zwei Zoll Beton auf, und verleiht so den Boden- 
hölzern eine gewisse Festigkeit gegen seitliches Verschieben. Diese 
obere Betonschicht wird dann abgeebnet. 

Nach einem älteren Verfahren fehlt diese Betonschicht zwischen 
den Bodenhölzern und der Grobbetonunterlage K. Die Bodenhölzer 
lagen einfach auf dem Kleinschlag und der Raum zwischen ihnen 
verblieb als Luftraum, den man, wenn Grundwasser zu befürchten 
war, mit sog. Aus- und Einbläsern in Verbindung brachte. Vielfach 
begnügte man sich auch mit Löchern in den Umfassungswänden, 
um der Ventilationsluft Zutritt zu eben jenen Hohlräumen zu 
gestatten. (Fortsetzung folgt.) 


Annäherungskonstruktion eines Winkels 
von beliebiger Gradzahl ohne Transporteur. 
Von Max Jacobs in Offenbach a. M. 
Mit Abbildung, Fig. 338. 
Unter vorstehender Überschrift erschien in Nr. 9 d. Zeitschrift 
ein Artikel, der ein Verfahren angibt, um mit Hilfe des Zir- 


kels in einem beliebigen Punkte einen 
C Winkel von vorgeschriebener Gradzahl an- 


á a zutragen. 
"Diesem Verfahren möchte ich in nach- 
la folgendem ein anderes gegenüberstellen, 
A b welches sich durch seine Einfachheit 


in der Anwendung kennzeichnet. 

Eine vom Verfasser des vorgenannten 
Artikels unberticksichtigt gelassene Fehler- 
quelle liegt darin, daß ein Maß von 
57,3 mm Radius immer mehr oder weniger 
ungenau mit dem Zirkel gefaßt wird. 
-3 Außerdem bietet das unten angegebene 
Verfahren den Vorteil, daß nicht nur 
Winkel unter 20 % ohne weiteres angetragen 
werden können, sondern Winkel in allen 
Größen, ohne sie besonders zusammen- 
setzen zu müssen. Ferner erfordert es an 
zeichnerischer Arbeit das Ziehen einer 
einzigen Hilfslinie. 

Dem Verfahren liegt die natürliche 
goniometrische Tangensfunktion Winkels zugrunde. 


` (Fig. 338,1) macht man b = 1 
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Fig. 338. Z. A.: An- 
näherungskonstruktion 
eines Winkels von be- 
liebiger Gradsahl ohne 
Transporteur. 


In der Beziebung tg a = 
und erhält tg a = a, 
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Den Zahlenwert für a liest man in der Tabelle ab und trägt 
an dem Endpunkte einer Linie AB von 1 dem = 100 mm Länge 
eine Senkrechte von a dem Länge an. Die Verbindungslinie von 
C nach A schließt mit der Horizontalen AB den verlangten 
Winkel « ein. 

Beispiel: An AB soll im Punkte A ein Winkel von 86° 8’ 
angetragen werden. 

Laut Tabelle ist: tg - 36 ° 8°— 0,7801. Deshalb trägt man auf 
der Horizontalen 100 mm (Fig. 338, 2) ab, errichtet eine Senk- 
rechte von 73 mm Länge — 4/;99 kann praktisch ohne weiteres 
vernachlässigt werden — und die Verbindungslinie der Endpunkte 
schließt den verlangten Winkel ein. 

Sollte diese Konstruktion für irgendwelche Zwecke kein ge- 
nügend genaues Resultat ergeben, so hat man nur notwendig beide 
Werte mit irgend einem Faktor zu multiplizieren, beisp. mit 5, und 
dann auf einer Länge von 500 mm 865 mm senkrecht anzutragen. 

In diesem Sinne erweitert, dürfte dieses Verfahren bezüglich 
Genauigkeit jedem anderen mindestens ebenbürtig sein, und der 
Konstrukteur hat es nicht notwendig, seinem Gedächtnis 57,3 mm 
Radius einprägen zu müssen. 


Ein bewährter Einblasapparat (Zerstäuber) für 
pulverisierten Brennstoff. 
Mit Abbildung, Fig. 339. 


Die Verbrennung von gemahlener Kohle bereitete bisher 
hauptsächlich aus dem Grunde Schwierigkeiten, weil es nicht ge- 
lingen wollte, eine Injektor zu konstruieren, der Kohle und Luft 





Fig. 339. Z. A.: Ein bewährter Einblasapparat (Zerstäuber) für 
pulverisierten Brennstoff. 


in dem richtigen Verhältnis mischte und in die Feuerung hinein- 
blieB, Im ,,The Iron Age“ finden sich Skizze und Beschreibung 
einesin den Werken der Vulcanite Portland Cement Company 
in Vulcanite eingeführten Zerstáubers, der sich vor den rotierenden 
Ofen jenes Werkes bisher bewáhrt haben soll. 

Der Apparat ist eine Konstruktion von W. R. Dum in Phil- 
lipsburg und besteht aus dem Blasapparat und der Kohlenzufuhr- 
einrichtung. 

Der Blasapparat umfaBt das Luftzuleitungsrohr, die durch 
einen Schieber von diesem absperrbare Diise d und den konisch 
gestalteten Druckstutzen c, an welch’ letzteren sich die Zuleitung 
nach dem Feuerraum anschlieBt. 

Der Kohlenverteiler stellt sich als ein Geháuse dar mit drei- 
eckigem Querschnitt, in dessen oberen Teile eine Transport- 
schnecke untergebracht ist. Diese führt die Kohle zu und durch eine 
Art Sieb b fällt letztere in den trichterfórmigen Teil a des Verteilers. 
Aus diesem wiederum gelangt sie in den Stutzen c und wird dort 
vom Luftstrom mitgerissen. Die feinen Offnungen des Siebes b 
sorgen dafür, daß die Kohle in gleichmäßigen Mengen dem Rohr c 
zugeführt wird. 

Bei den rotierenden Zementbrennöfen ist, wie hier eingefügt 
sei, hinter dem Stutzen c noch eine zweite Luftzuführung angeordnet. 
Diese saugt die Luft aus dem hinter dem Ofen vorgesehenen Sammel- 
kasten für die glühenden Klinker an. Die heiße Luft wird von dem 
Gemenge mit in den Ofen gerissen und befördert naturgemäß die 
Verbrennung ganz wesentlich. Im oben genannten Druck werden 
mit dem Brenner Temperaturen von 2500 bis 2800° F. erzielt. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


47. Jahrgang. Nr. 32. 


. Begriindet von W. H. Uhland. 


6. August 1914. 
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Ausgeführte neuzeitliche Luftheizungs- und Späne- und in die Kanäle gedrückte Frischluft ab. Das Kondenswasser 


transport-Anlagen. 
Von W. Vorwerk in Barmen-U. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 33. 


Zusammenfassung. Es sind an Hand von Skizzen eine neu- 
zeitliche Heizungs- und eine Spänetransportahlage beschrieben. Beide 
arbeiten mit Ventilator und Rohrsystem für die Verteilung der 
warmen Luft, bezw. den Abtransport der Späne. Außerdem wird 
ein Heizungsverfahren erläutert, bei dem die erwärmte Druckluft 
durch eine Anzahl Stutzen direkt in die zu beheizenden Räume 
geblasen wird. | 


Die Luftheizungsanlagen erobern sich im steigenden Maße 
die Werkstätten. Das haben sie in erster Linie ihrer hohen Wirt- 
schaftlichkeit und der kurzen Anheizperiode zu verdanken. Dazu 
kommt die Möglich- 
keit, eine Lufthei- 
zungsanlage im Som- 
mer auch als Lüf- 
tungs- und Kühlanlage 
zu benutzen. 

Wie hoch man die 
kurze Anheizzeit ne- 
ben den geringen 

Betriebskosten an- 
schlägt, läßt sich dar- 
aus entnehmen, daß 
in einer Barmener 
Spinnerei neben der 
bereits bestehenden 
Dampfheizung beim 
Erweiterungsbau eine 

Luftheizungsanlage 

eingebaut wurde, 
die hauptsächlich des 
Morgens während des 
Anheizens in Betrieb 
gesetzt werden sollte 
und in diesem Sinne 
sich ihrer Aufgabe 
auch gut entledigte. 

Man findet bei 
Luftheizungsanlagen in der Hauptsache zwei typische Ausführungs- 
formen: Bei der einen erfolgt die Verteilung der Warmluft durch 
Blechröhren oder unter Vermeidung dieser Hilfsmittel durch freies 
Ausblasen aus gemauerten Heizkanälen, bei der zweiten aber 
direkt aus dem Heizapparat. 

Fig. 4 bis 8 u. 11 zeigen eine Luftheizungsanlage der ersteren 
Art, die in der Klaviaturenfabrik Bühl in Barmen ausgeführt 
wurde. | | | ae oie 

Es werden alle fiinf Geschosse geheizt, von denen jedes einen 
Arbeitssaal von 33 m Länge, 12 m Breite und 3,50 m Höhe enthält. 
Dazu die Kontore A, Lagerräume B und Garderoben C. Im Keller 
ist der Heizapparat, bestehend aus einer Anzahl vertikaler Rippen- 
Heizröhren in einer Ummantelung aus verzinktem Eisenblech 
untergebracht. Auf der einen Seite schließt sich an den Heizapparat 
der Niederdruck-Zentrifugalventilator an, während die andere 
Seite mit den gemauerten, mit I, II, III und D bezeichneten Steig- 
kanälen, Fig. 7, in Verbindung steht. Der Abdampf der Antriebs- 
maschine strömt von oben in den Heizapparat ein, durchfließt 
die einzelnen Heizröhren und gibt so seine Wärme an die vom Ven- 
tilator aus dem Frischluftschacht D (1200 x 1200) angesaugte 





Fig. 340. Z. A.: Moderne Kiesfilter- Anlagen. 


geht aus dem Heizapparat zur Kesselspeisepumpe zurück. 

Die Warmluft strömt aus den Kanälen in die Verteilungsrohre, 
an die sich Zweigleitungen anschließen. Jedes Hauptrohr ist durch 
Drosselklappe F absperrbar und jedes Zweigrohr durch Schieber 
zu regulieren. Die gelochten Ausblaßstutzen an den Zweigleitungen 
sollen eine gute, gleichmäßige Warmluftverteilung vermitteln. 
Die Temperatur der ausströmenden Warmluft beträgt etwa 40% C. 

Der Heizapparat gibt maximal stündlich 480000 WE an die 
Frischluft ab, die der Ventilator bei 400 Touren und 8 PS Kraft- 
verbrauch in einer Menge von 30000 cbm/stdl. liefert. Die Höchst- 
leistung der Anlage ist so berechnet, daß bei einer tiefsten Außen- 
temperatur von — 20° C Innentemperaturen von 15 bis 20% C 
in den einzelnen Räumen erreicht werden können. 

Das Erdgeschoß, Fig. 11, wird unmittelbar vom Heizapparat 

aus durch ein Ver- 
teilungsrohr beheizt, 
während für die übri- 
gen Räume je ein ge- 
mauerter Steigkanal 
vorgesehen ist. 
SS. Fig. 8 zelgt, wie 
=== auch die Kontore und 
ed Garderoben, erstere 
unter Anbringung von 
Jalousie-Klappen, ge- 
heizt werden. Für die 
übrigen Darstellungen, 
Fig. 4 bis 6, erübrigen 
sich weitere Erklärun- 
gen, da die Zeichnun- 
gen genügend deut- 
lich sind. 

Die Firma Bühl 
ist mit der Heizungs- 
anlage besonders hin- 
sichtlich der Wirt- 

schaftlichkeit, Be- 
triebssicherheit und 
schnellen Heizwirkung 
zufrieden. Klagen sei- 
tens der Arbeiter über 
zu trockene Luft in den Arbeitsräumen wurden durch Aufstellung von 
Verdunstungsgefäßen, sowie durch Anbringung von Luftbefeuch- 
tungsapparaten in den größten Räumen gegenstandslos gemacht. 

Die Ausführung der Luftheizanlage lag in Händen der Firma 

Danneberg & Quandt in Berlin. —. 





Störend wirken bei allen derartigen Luftheizungsanlagen die 
vielen Blechrohre. Man verwendet sie deshalb in der Hauptsache 
auch nur in Holzbearbeitungswerkstätten, in denen ja an und 
für sich schon Rohrleitungen, nämlich die für den Spänetransport, 
vorhanden sind. 

In Spinnereien, Webereien und ähnlichen Fabriken fährt man 
besser mit dem unmittelbaren Ausblasen der Warmluft in die 
Arbeitsräume. Man baut zu diesem Zwecke wie bei der alten Luft- 
heizung Heizkanäle in dieMauern ein und läßt durch den Ventilator 
in diese die Warmluftdrücken. Durch vergitterte oder durch gelochte 
Bleche verschlossene Wandöffnungen strömt die Luft unter Druck 
in den Raum aus. 

Ein anderer Weg wurde vom Zivilingenieur G. Noelle beim 
Neubau der Bandfabrik Neuhoff € Hardegen in Barmen cin- 


77 
seschlagen. Hier sind in die Wände oberhalb der Türen Heiz- 
apparate eingebaut, die aus einer Anzahl Heizschlangen bestehen 
die von einem Niederdruck-Heizkessel gespeist werden. Die Dampf, 
zuleitung liegt oben, die Kondenswasserrückleitung unten. Ein in 
die Ummantelung mit eingebauter Ventilator saugt durch den Heiz- 
apparat Frisc hluft an and: blást sie, vorgewármt, frei in die Werk- 
statt aus. Es sind für den Arbeitsraum von 30 x 30m vier solche 
Heizapparate vorgesehen, die eine genügende und angenehme Er- 
wärmung auch bei tiefen Außentemperaturen bewirken. 
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MOM. 
Fig. 341. Z. A.: Moderne Kiesfilter- Anlagen. 


Die Firma Danneberg € Quandt in Berlin liefert áhnliche 
Heizapparate, über deren Abmessungen und Leistung die folgende 
Tabelle Aufschluß gibt. 



































Tabelle. 
> a Wärmeabgabe | | Wärmeabgabe | i CR 
|in WE/Std. bei in WE/Std. bei Ge- 
Luftmenge | Niederdruck- | Hochdruck- Abmessungen 
in cbm bei | Pampfheizung | Dampfheizung der Heizapparate samt- 
von 0,2 at. und; von 8 at. und SC ge- 
v=5 einer Temperatur- einer Temperatur- wicht 
m/Sek. erhöhung von | erhöhung von 
| — 10° — 10° 
auf + 500 we | auf 8 80° C. | Hóhe | Breite | Tiefe | kg 
594 11400 ` 17 200 420 815 425 | 45 
1098 21 000 | 31 600 515 | 400 | 430 90 
1764 33 800 50 800 625 | 515 | 460 150 
2790 53 500 80 300 730 | 610 | 460 | 250 
3924 75 300 113 000 830 | 710 | 460 | 350 
5274 101 200 131 800 960 | 830 | 490 | 480 
6840 181 300 197 000 1050 | 930 | 490 | 650 
8550 164 100 246 200 1175 | 1030 | 500 | 840 
10494 201 400 302 100 1280 | 1140 | 520 | 1000 
12600 | 241 900 362 800 | 1390 | 1240 | 520 | 1200 


Eine beachtenswerte Luftheizungsanlage fiihrte auch die Firma 
J. S. Fries in Frankfurt a. M. aus; sie besitzt eine groBe An- 
passungsfahigkeit. Heizapparat und Ventilator sind in ähnlicher 
Weise ausgeführt wie die bereits geschilderte und kann der erstere 
mit Abdampf oder Frischdampf gespeist werden. Die Zuführung 
der Frischluft erfolgt von unten und das Ausblasen der Warmluft 
oben entweder frei oder durch Vermittelung von Rohren. Der 
Heizapparat ist so eingerichtet, daß er sowohl mit Rückluft als auch 
teilweiser Mischung von Frisch- und Umluft arbeiten kann. 

Zwei derartige Apparate erwärmen eine Halle von 16000 cbm 
Inhalt von — 10% C auf + 10°C. 

Als Muster einer Spänetransportanlage ist die in der Klavia- 
turenfabrik Bühl in Barmen zu bewerten, Fig. 1 bis 3, 9 u. 10. 

Der Exhaustor, ein Mitteldruck-Zentrifugalexhaustor, in di- 
rekter Kupplung mit einem Elektromotor ist im Erdgeschoß auf- 
gestellt. Die Saugleitungen sind der Länge nach durch die einzelnen 


| sprochen werden. 
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Arbeitsräume gelegt. Fine Druckleitung von 800 mm Durch- 
messer führt zum Separator, der, wie meist üblich, auf dem Kessel- 
haus untergebracht ist. Der Motor erzielt eine Saugwirkung von 
600 cbm/Min. bei 725 Touren und 20 PS Kraftverbrauch. An den 
Separator angeschlossen ist ein Abluftrohr, das die von den Spänen 
getrennten Elemente, Luft und feinen Galalit- und Elfenbeinstaub, 
zur Schlammgrube bzw. zum Kanal abführt. Vor seinem Eintritt 
in die Grube wird der Staub durch fein zerstäubtes Wasser, das 
durch besondere Leitungen zu den Düsen gefördert wird, nieder- 
geschlagen. Die Späne werden dem Kesselfeuer nicht unmittelbar 
zugeführt, weil damit ein Niederhalten des Feuers durch die mit- 
gerissene Luft, also eine Schädigung des Heizeffektes verbunden 
sein würde, sondern sie werden auf eine Pfanne geschüttet und 
gelangen mit den Kohlen durch die automatische Rostbeschickung 
ins Feuer. 

Die Verlegung der Rohre in den einzelnen Arbeitsräumen 
ist aus den Fig. 2, 3, 9 u. 10 ersichtlich. Insgesamt sind 48 Ma- 
schinen und 12 Hobelbänke an die Saugleitungen angeschlossen. *) 

Auch diese Anlage wurde von Danneberg & Quandt ausgeführt. 


Moderne Kiesfilter-Anlagen. 
Mit Abbildungen, Fig. 340 bis 343. 


Zusammenfassung. An Hand von Ausführungsformen bekannter 
offener und geschlossener Kiesfilter wird zunächst gezeigt, wie man 
diese zu reinigen und zu behandeln hat, damit sie im Betrieb nicht 
versagen. Für gewisse Fälle wird dann das Filter mit chemischer 
Vorbehandlung empfohlen. 


Zur Entfernung mechanischer Verunreinigungen aus Flüssig- 
keiten verwendet man, so schreibt uns Ingenieur Max Heinze 
in Kattowitz, mehr und mehr Kiesfilter von geeigneter Aus- 
führung. 

„Ich hatte“, so führt der Genannte aus, ‚im oberschlesischen 
Industriebezirk mehrfach Gelegenheit, solche Anlagen zu besich- 
tigen, und habe dabei feststellen können, daß zur Reinigung des 
Kieses, die ja ebenso wichtig ist, als das Arbeiten des Filters selbst, 
verschiedene Verfahren in Anwendung stehen, u.a. die Reinigung 
durch Dampf, ferner Druckluft, Spüldüsen und Rührwerke. Nach 
meiner Ansicht läßt sich jedoch nur mittels Rührwerks eine wirk- 
lich durchgreifende Reinigung des Filtermaterials erzielen, und 
deshalb sollen nachstehend auch nur Filter mit Rührwerken be- 
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Fig. | 342. Z. A.: Moderne Seene Aire 


Der Kraftbedarf der Rührwerke, welche nur 
während der Zeit der Filterspúlung, also etwa drei bis sieben 
Minuten in Betrieb sind, wird unter dem Einfluß der hebenden 
Kraft des Spiilwassers sehr gering. Bei kleineren und mittleren 


*) In Fig. 1 bis 3, 9 u. 10 bezeichnet: a Ab- und Ausschleif- 
maschine, b Abrichtmaschine, c Backenschleifmaschine, d Bandságe, 
e Dicktenhobelmaschine, f Frás- und Bohrmaschine, g Frásmaschine, 
h Halbtonschleifmaschine, i Hauptfugenschleifmaschine, k Kopf- 
und Ausschleifmaschine, 1 Kreisságe, m Putzmaschine, n Rahmen- 
bohrmaschine, p Schleifmaschine, q vertikale Schleifmaschine und y 
Tastenschleifmaschine. 


EEE EET LL LLL ~~~ en 


Anlagen kann er von Hand, bei größeren maschinell hervorgebracht 
werden. 

Im oberschlesischen Industriebezirk finden die Filter Ver- 
wendung: 

a) zur Klárung von triiben Wasser aus Fliissen und Teichen 

für Fabrikationszwecke, 

b) zur Herstellung von klarem Trinkwasser, 

c) zur Klärung des in Enthärtungsapparaten vorbehandelten 

Wassers, 
d) zur Klärung des in Enteisenungsanlagen vorbehandelten 
Wassers, 

e) zur Ausscheidung von Ölschaum aus Wasser, welches aus 

elektrolytischen Entölungsanlagen stammt. 

Man unterscheidet im allgemeinen a) offene Filter, b) ge- 
schlossene Filter. Letztere werden auch häufig als Etagenfilter 
ausgeführt. 

Das zumeist verwendete Filtermaterial ist gewaschener und 
rein gesiebter, scharfkantiger Quarzkies von verschiedener, dem 
Verwendungszwecke entsprechender Körnung. 

Dieses Material ist hygienisch einwandfrei und keinerlei Ab- 
nutzung unterworfen. 

Die Filtermäntel werden meist aus Eisen ausgeführt. 
offenen Filtern verwendet man, wenn es sich um größere 
Anlagen handelt, auch Mäntel aus Mauerwerk und 
Eisenbeton, um die Anschaffungskosten zu verringern. 

Die Abbildung Fig. 341 zeigt ein Filter offener 
Konstruktion. In dem zylindrischen, oben offenen 
Behälter a befindet sich der mit einem Bronzedraht- 
gewebe bespannte Siebboden b, auf dem die filtrierende 
Kiesschicht lagert. Das Rohwasser steigt durch Ventil f 
und Rohr k in den oberen Teil des Filters, verbreitet 
sich über die Kiesschicht, durchdringt diese und läßt 
dabei sämtliche Unreinigkeiten auf der Oberfläche zu- 
rück. Das Reinwasser fließt durch den Leistungs- 
regler 1 ab. Um nämlich einen hohen Effekt mit dem 
Filter zu erzielen, ist ein Leistungsregler sehr emp- 
fehlenswert. Dieser bewirkt einen gleichmäßigen Durch- 
fluß des Wassers, unabhängig von der Reinheit oder 
Verschlammung der Kiesschicht. 

Durch den Einbau des Leistungsreglers wird ver- 
mieden, daß das Filter nach dem Waschen des Kieses, 
also bei größerer Durchlässigkeit, überlastet wird, es 
wird also das Filter stets gleichmäßig belastet, wodurch 
die Entstehung einer gleichmäßigen Filterhaut, sowie 
die Reinhaltung des unteren Teiles der Kiesschicht und 
somit ein schnelles und leichtes Auswaschen derselben 
ermöglicht wird. 

Das Filter wird mit Druckwasser aus dem höher 
stehenden Reinwasserbehálter ausgewaschen. Ist ein 
Hochbehälter nicht vorhanden, so muß eine Pumpe in 
Anspruch genommen werden. Das Waschwasser tritt 
durch das Rohr g in das Filter und durchdringt 
die Kiesschicht von unten, wäscht den Kies aus und fließt, 
mit Schlamm beladen, durch das Rohr k und Schieber hab. Gleich- 
zeitig wird das Rührwerk durch die Kurbel i in Bewegung gesetzt. 
Da die Rührarme gegeneinander versetzt sind, so ist Gewähr ge- 
geben, daß kein Teilchen der Kiesschicht ungewaschen bleibt, 
wie dies bei Filtern, welche mittels Druckluft oder Dampf gewaschen 
werden, häufig der Fall ist. 

Die Waschung dauert nur wenige Minuten bei geringstem 
Wasserverbrauch, und das Rührwerk ebnet die Kiesschicht selbst- 
tätig wieder ein, so daß die Bildung der neuen Filterhaut erleichtert 
wird. 

Während der Filtration ist das Filter ganz mit Wasser gefüllt, 
wodurch Strömungen und Wirbelungen im Filter vermieden werden. 

Die beschriebenen Filter werden bis zu 5 m Durchmesser und 
für eine Leistung von etwa 100 cbm pro Stück gebaut. 

Etwas vollkommener sind die geschlossenen Filter, wie 
Fig. 342 ein solches zeigt. Sie besitzen unter anderem den Vorzug, 
daß man nur eine Pumpe nötig hat, welche das Wasser ansaugt 
und durch das Filter zum Hochbehälter drückt. Die Filter werden 
kräftig gebaut, damit sie dem Druck des Wassers im Drucknetz 
und dem der Wassersäulen vom Hochbehälter sicher widerstehen. 
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In den aus zwei gewölbten Böden und dem zylindrischen 
Mantel bestehenden Kessel a sind die Filterschicht c und das 
Rührwerk d eingebaut. Das trübe Wasser fließt bei f zu, durch- 
dringt die Kiesschicht c und den Siebdoden b, um durch eine am 
Boden angebrachte Rohrleitung und deren Fortsetzung e nach 
dem Hochbehälter aufzusteigen. 

Das Waschen des Filters erfolgt nach Abschluß des Schiebers f 
und Öffnen des Abflußrohres h dadurch, daß das Wasser aus dem 
Hochbehälter in entgegengesetzter Richtung durch den Kies 
strömt und ihn auswäscht, wobei diese Arbeit durch das Rührwerk 
und die Handkurbel i unterstützt wird. 

Nach Umstellen der Ventile läßt man das erste, etwas trübe 
Filtrat durch das Rohr k abfließen, ehe man den Schieber nach 
dem Hochbehälter wieder öffnet. Der Hahn p dient zum Entleeren 
des Filters, das Ventilchen 1 zum zeitweisen Ablassen der Luft, 
die sich oft aus dem Wasser ausscheidet. 

Geschlossene Filter werden bis zu 3m Durchmesser ausgeführt, 
was einer Leistung von 35 bis 40 cbm in der Stunde entspricht. 
Will man eine größere Leistung erzielen, muß man das Filter als 
Etagenfilter ausbilden. Zwei solcher Doppelfilter mit maschi- 


nellem Rührwerksantrieb zeigt Fig. 343. 
Die Filter sind natürlich auch für die Filtration anderer Flüssig- 


KE 
sl 
ı BEN, 


f! A 


Va 


y = » i = 
AS - 
nr ed 
ca. fl 
| al 
A 


ti 


Fig. 343. Z. A.: Moderne Kiesfilter- Anlagen. 


keiten geeignet und speziell die chemische Industrie sei darauf 
geelg p 


aufmerksam gemacht, daß die hier beschriebenen Filter zur Fil- 
tration von den verschiedensten dicken und dünnen Flüssigkeiten 
zu brauchen sind. 

Die Abbildungen rühren von der Halvor Breda A.-G. in 
Charlottenburg her, von der auch das Klischee, Fig. 340 zur Ver- 
fügung gestellt wurde. 


Aber auch selbst wenn die Reinigung der Filter in der voran- 
gedeuteten Weise vorgenommen wurde, hört man, und zwar speziell 
bei der Filtration von Wässern aus Flüssen, Teichen, Seen, Tal- 
sperren Klagen über ein zeitweises Versagen der Filter im 
Effekt. Das sonst klar vom Filter ablaufende Reinwasser erweist 
sich dann stark getrübt und selbst das Reinigen des Filters hilft 
nichts, ja macht im Gegenteil das Wasser noch trüber. 

Die Ursache liegt in solchem Falle meist an einer anderen Stelle, 
nämlich in der Art der Verunreinigung des Rohwassers. Dieses 
führt zeitweise erhebliche Mengen Schlamm mit sich, welcher 
aus lehmigem oder tonigem Untergrund herrührt und so feinkórniger 
Natur ist, daß einfache Filtration nicht mehr ausreicht, um ihn 
aus dem Wasser zu entfernen. ` 
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Anhaltende Regengiisse und Tauwasser spiilen von den Ufern 
der Fliisse, aus den Bergen Lehm und Ton in die Fliisse und Seen, 
oder ein Sturm peitscht Teiche und Sammelwásser auf, so daB der 
abgelagerte Schlamm in Bewegung kommt, zur Oberflache steigt 
und so auch in die ZufluBleitung zur Filteranlage gelangt. 

Eine Abhilfe schafft in solchem Falle nur die chemische 
Vorbehandlung mittels schwefelsaurer Tonerde. Es bildet sich 
dann Tonerdehydrat, das mit den triibenden Bestandteilen in 
Flockenform auftritt und diese Flocken sind dann leicht vom Wasser 
zu trennen. Die Flockenbildung bedarf naturgemäß einer gewissen 
Zeit. Es ist daher notwendig, einen Zwischenbehälter zu schaffen, 
in welchem das Wasser nach dem Zusetzen der Chemikalien sich 
zwei bis vier Stunden aufhält, ehe es auf die Filter gelangt. 

Die Abbildung Fig. 340 zeigt eine solche Anlage aus Eisen- 
beton hergestellt. Das Rohwasser wird zunächst in dem kleinen 
Häuschen c innig mit schwefelsaurer Tonerde vermengt und dann 
in die Klärbecken geleitet, wo sich schon ein großer Teil der Nieder- 
schläge ablagert. Danach geht das Wasser durch die Filter d, 
um sich hinter diesen in einem Behälter e zusammeln. Die Schlamm- 
ablagerungen werden von Zeit zu Zeit entfernt und in einen Schmutz- 
wasserkanal abgeführt. Die Filter sind meist offene. 

Derartige Anlagen werden für die verschiedenen Zwecke 
naturgemäß verschieden ausgeführt, speziell wird die Entschlam- 
mung sich teils nach örtlichen, teils nach der Beschaffenheit des 
Schlammes richten müssen. 


Berechnung einer Schraubenwinde 
mit Kegelräderantrieb. 


Von Ingenieur Max Otto in Leisnig. 
Mit Abbildung, Fig. 344. 


Es ist eine Schraubenwinde mit Kegelrúiderantrieb 
zu konstruieren, und die Abmessungen der Schraubenspindel, Zahn- 
räder und Vorgelegewelle dafür zu bestimmen. Die größte zu 
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Fig. 344. Z. A.: Berechnung einer Schraubenwinde mit Kegelráder- 
antrieb, 


hebende Last soll 6000 kg betragen unter der Voraussetzung, daß 
an der Kurbel zwei Mann mit je 27*) kg wirken. 


Der Kerndurchmesser der Schraubenspindel ergibt sich für: 
P = Q = 6000 kg, 
d, = 0,67 y P = 0,67 y 6000 = ~x 51 mm. 
Bei flachgängigen Schraubenspindeln aus Schmiedeeisen oder 
Bessemerstahl kann man, wenn d den äußeren Durchmesser be- 


ZU: 





*) Mit 27 kg pro Mann ist die maximale Arbeitsleistung an- 
genommen. Bei derartigen Winden wird die Arbeit nur kurze Zeit 
geleistet bei verhältnismäßig geringer Umfangsgeschwindigkeit der 
Kurbel. Man geht sogar bis 34 kg pro Mann. 
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zeichnet, die Steigung nehmen: 
BEI 
5707’ 
d, 51 1 
A = — Zoll engl. 
also 4 j 12,7 mm 5 Zoll engl 


Das sind zwei Gänge auf 1 Zoll engl. oder zehn Gänge auf 
127 mm. 
Hieraus ergibt sich der äußere Gewindedurchmesser zu: 


d = d, + 8 = 51 + 12,7 = 63,7 mm 
und der mittlere Halbmesser des Gewindes : 


ral (ae ee (ore 22) 20615 om 





2 2 
Demnach wird das Steigungsverhältnis: 
8 = 12,7 
(5 n ~ 2.28675 - 8,14 
Die nachstehende Tabelle, welche nach der Formel: 


S | 1 S 
ae a 
a S 8 Y 

o do jo 
berechnet ist, enthält den Wirkungsgrad für die einfache Schrauben- 
winde für folgende Verhältnisse und Bezeichnungen: 

r, = Halbmesser der Spurzapfenreibung in mm, 

Ya = Halbmesser der Halszapfenreibung in mm, 

u = 0,1 = Koeffizient der gleitenden Reibung an den Ge- 
windegängen, 

g = 0,08 Koeffizient der Zapfenreibung, 

a = 8-r = Hebelarm der Kraft K. 





= co 0,07. 


a — q: 


— 





Tabelle. 





| Steigungsverhältnis (>; 
BR | 2-r-7. 
Einrichtung der | — 





























Winde 0,04 | 0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,10 0,125 
e Wirkungsgrad N i 
Die Spindel wird gee) jf Kee 
dreht 0,219 | 0,259 | 0,296 ` 0,328 | 0,357 | 0,408 | 0,463 
tr, = 0,5r; fast: | | 
ne SÉ D 2 eee 
Die Mutter wird gc- | | | | | | 
dreht 0,151 | 0,183 | 0,210 | 0,236 | 0,260 | 0,304 0,352 
bes Ltr: r= är: | 
a = 8r | 


Nach dieser Tabelle wird der Wirkungsgrad der Spindel und 
Mutter (die Mutter wird gedreht) bei dem Steigungsverhältnis : 


8 
CERN N = 0,236. 
Wählt man den Kurbelhalbmesser a = 260 mm und die Zábne- 


zahl des mit der Welle in einem Stück geschmiedeten Getriebes 
2, = 6, so erhält man für 


P.R=K-a und K = 54 kg 


die Zahnteilung : 
3 5 de 8 24.980 
t = 2,768 V 9768 pe” 
ži 6 


auf ein Vielfaches von a abgerundet: 
t = 12 n = 87,7 mm. 


Hiernach ergibt sich der Durchmesser des Getriebes zu: 
t 


= 0,07, 


= 36,75 mm, 


D,=% + -=6-12=72 mm 

7 

1 
und der Halbmesser R, = 9 D, = 36 mm. 

Setzt man S = 2 kg'qmm, so wird der Durchmesser der 

Vorgelegewelle: 

Va 

16 


54-260 = co 34 mn, 


mithin der Halbmesser: 


T 


Nach der Formel y = 1 — (1 + =) GR? bestimmt sich der 
1 


Wirkungsgrad der Vorgelegewelle zu: 


1 = 1—(1+ 355) 008- gg = 09 0,96 


Es erübrigt nun noch die Bestimmung der Zähnezahl z, des 
großen Rades. Hierzu dient die Gleichung: 


Kal. A D. Q; 
n 2:r:m 2 

um aber diese Gleichung benutzen zu können, muß vorher y be- 
kannt sein. | 

Nach der Gleichung y = 7, - gea : 73 fehlt noch der Wirkungs- 
grad der Zahnräder ny. 

Wählt man ein Übersetzungsverbältnis: 

i=“ — 0,24, 

Za 

A nn ng 
"ne F083(1 +1) 6-+0,33(1 + 0,24) 


So ist: 
= 0,98, 





demnach: 7 = n, ` ge: n = 0,236 - 0,96 - 0,98 = 0,21, 
und nun ergibt sich: 
— 2}. gi A. eet 
a= y 2-an 2 K 0,21-2-260-3,14-54 V49 
Es wird der Durchmesser: 
D; = Ze H = 25-12 = 300 mm, 
und der Halbmesser: Ry = D, = E = 150 mm; die Zahnbreite 


wird: b==2-t= 2 . 37,77 = œ 75 mm. 
Nimmt man den äußeren Durchmesser der Mutterhülse im 
Lager mit 100 mm an, so wird der innere Durchmesser d; der 


Spurlagerfläche eben so groß und der &ußere Durchmesser d, er- 


gibt sich, wenn p = 1 kg/qmm den Abnützungsdruck bezeichnet, 
(dd) p = Q; 


n\ Q a DI. 6000 a\ ` 
H . ` = ER + (a . z) a g +(100: » d = 13854, 


aus: 


4 1 


also: da = œ 135 mm. 


Parallelbetrieb einer Dampf-Walzenzugmaschine mit 
einem Elektromotor. 
Von Ingenieur Schömburg. 
Mit Abbildung, Fig. 345. 


Zusammenfassung. An einem Beispiel wird gezeigt, wie man durch 
Hinzufügen eines Elektromotors einen Dampf-WalzenstraBen-Antrieb 
leistungsfähiger und vor allem wirtschaftlicher machen kann. Es 
kann dann die Dampfmaschine ununterbrochen mit ihrem günstigsten 
Dampfverbrauch arbeiten. Der Elektromotor hat die „Überleistung“ 
aufzunehmen. 

Die Forderung einer nachträglichen Produktionssteigerung in 
Verbindung mit dem Walzen härterer Stahlsorten nötigten ein 
größeres Hüttenwerk zu einer Verstärkung der Antriebs- 
kraft der betreffenden Walzenstraße. Letztere, welche aus 
einer Vorstrecke und zwei von dieser aus durch Seile angetriebenen 
Fertigstaffeln bestand, wurde von einer Kompounddampfmaschine 
betrieben. Aus walztechnischen Gründen war es dringend ge- 
boten, die Umdrehzahlen der drei Strecken möglichst konstant 
zu halten. Die ganze Anlage war, als der betriebsseitige Wunsch 
nach erhöhter Antriebskraft aus Rentabilitätsrücksichten die Ge- 
nehmigung der leitenden Stelle fand, ungefähr ein Jahr in Betrieb. 

Die Dampfmaschine leistete normal 1800 PS, maximal 2200 PS 
bei 100, bzw. 90 Umdrehungen und war mit der Vorstraße unmittel- 
bar gekuppelt; der Hauptdruckzylinder besaß Doppelkolben- 
schiebersteuerung, der Niederdruckzylinder von 1400 mm Durch- 
messer war mit Corlißsteuerung versehen, welche der leichteren 
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Zugánglichkeit wegen auBen angeordnet war und durch Schlepp- 
kurbel betrieben wurde. Bei normal 100 Umdrehungen betrugen 
die Drehzahlen der FertigstraBen 365 und 500 minutlich; die ` 
Schwankung von 10% bei Maximallast der Maschine erwies sich fiir 
einen gleichfórmigen Walzbetrieb bereits als unzulássig groB. Rech- 
nerisch und durch Versuche wurde festgestellt, daB beim Walzen 
normalen Materials von etwa 40 kg Festigkeit und einer Leistungs- 
Steigerung um 25% eine Vergrößerung der Antriebskraft von ca. 
20%, úber 1800 PS erforderlich war, die sich bei der Verarbeitung 
von Hartstahl von über 60 bis 70 kg ohne Produktionssteigerung 
auf ca. 30% erhóhen wiirde. Man muBte also mit einer Zusatz- 
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Fig. 345. Z. A.: Parallelbetrieb einer Dampf- Walsensugmaschine mit 
einem Elektromotor. 


antriebskraft von etwa 500 PS rechnen, wobei außerdem durch 
Verbesserung der Kesselanlage auf eine etwas höhere Dampfspannung 
an der Maschine gerechnet wurde. 

Die Rücksichten auf den Platzbedarf, sowie die vorhandenen 
Kraftverháltnisse der Hütte führten zur Aufstellung eines Dreh- 
strommotors für 500 Volt Spannung, der mit der letzten, 
schnellaufenden Fertigstrecke unmittelbar gekuppelt wurde. Die 
vorstehende Abbildung, Fig. 345 zeigt schematisch die Dispo- 
sition des kombinierten Antriebes. Der Motor leistete bei Voll- 
last 600 PS bei 500 Umdrehungen, die Leerlaufdrehzahl war 
entsprechend größer; stoßweise Belastungen bis 1200 PS waren 
infolge der konstruktiven, für einen angestrengten Walzwerksbetrieb 
besonders geeigneten Bauart zulässig, ohne daß sich schädliche 
Erwärmungen zeigen würden. Man entschied sich auch dafür, 
den Betrieb mit aufgelegten Seilen durchzuführen, um einen besseren 
Ausgleich der jeweiligen Leistungen beider Kraftmaschinen zu 
ermöglichen; falls der Kraftüberschuß infolge der wechselnden 
Beanspruchung in den Seilen deren Haltbarkeit beeinträchtigen 
sollte, stand es immer noch frei, die zwölf Seile der Straße II zu 
entfernen vnd letztere gesondert anzutreiben. Letzteres wollte 
man von vornherein nicht tun, um bei event. Defekt am Motor 
oder bei Stromstörungen immer noch mit der Maschine in der 
alten Weise die ganze Anlage betreiben zu können. 

Die Verwendung von Gleichstrom, der eine bequemere verlust- 
lose Regulierung der Geschwindigkeiten erlaubt hätte, war wegen 
der zu großen Umformerverluste nicht angängig. Die Aufstellung 
eines besonderen Regelsatzes für wirtschaftliche Drehstrom- 
regulierung mußte an den großen Anlagekosten scheitern; auch 
würde in dem vorliegenden Falle die Rücksendung der Schlupf- 
energie in das Netz Schwierigkeiten bereitet haben, da man auf 
Strombezug von anderer Seite angewiesen war. 

Für die Betriebs- und Belastungsweise beider Kraftmaschinen 
waren folgende Erwägungen maßgebend: 

1000 kg Dampf kosteten dem Werk M. 2.20, 1 KW-Stunde 
einschl. Leitungs- und Transformatorverluste unter Berücksich- 
tigung des für den Anschluß erforderlichen Anlagekapitals 4,2 Pf. 
Durch Indizierungen und Messungen an der Kondensation und der 
Kesselbatterie wurde der Dampfverbrauch bei den höheren Be- 
lastungen zu 8 bis 9 kg für die PS-Stunde = rd. 10 bis 11 kg für 
die eff. PS-Stunde festgestellt. Die Kosten der letzteren stellen sich 
sonach auf 2,4 Pf. an Dampf. 

Umgerechnet würden hiernach einer KW-Sturde bei einem 
Motorwirkungsgrad von 92%, rd. 15 kg Dampi, also ein Wert von 
3,3 Pf. entsprechen, d.h. ein Preis, der noch unter dem tatsäch- 
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lichen liegt. Diese einfache Rechnung zeigt, daB es wirtschaftlicher 
ist, die Maschine voll mit 2000 bis 2200 PS zu belasten — so- 
weit es natiirlich die Riicksicht auf die mechanischen Verháltnisse 
der stark gebauten Maschine gestatten — und den Rest der er- 
forderlichen Arbeit dem Walzmotor zu iiberlassen. Das war hier 
um so eher zulässig, als sich der Strompreis trotz größerer Entnahme 
nicht verbilligte. Die Konstanthaltung des Dampfdruckes erlaubte 
die Einhaltung von ca. 100 Umdrehungen, die durch entsprechende 
Einstellung des Regulators fixiert wurde. Bei sinkender Drehzahl 
der Maschine greift eine selbsttätige Regulierung ein, welche den 
Schlupf des Motcrs so beeinflußt, daß sich dessen Umdrelizahl 
und Leistung steigert bis zum neuen Gleichgewichtszustand. Diese 
Vorgänge vollziehen sich sehr rasch. Mit in Kauf nimmt man dabei 
einen kleinen Drosselungsverlust am Motor und ein geringes Seil- 
gleiten, das aber ohne wesentlichen Einfluß auf den Seilverschleiß 
ist in Hinsicht auf die übrigen, weit größeren Verluste durch diese 
Übertragungsweise. 

In dieser Weise vollzog sich auch der Betrieb. Die Über- 
lastungen und Stöße von der Fertigstraße II, welche direkt mit 
dem Motor durch Einbau einer neuen Achse mit elastischer Kupp- 
lung verbunden wurde, wurden teils durch den Seiltrieb auf die 
Maschine übertragen, teils in der Kupplung selbst abgefangen; sie 
konnten also den Motor unmittelbar in voller Stärke nicht treffen. 
Immerhin wäre die Verwendung einer leicht ausriickbaren elektro- 
magnetischen Kupplung, welche auf bestimmte Maximalstromstärke 
einstellbar ist, am Platz gewesen, schon des bequemeren Ein- und 
Ausrückens des Motors wegen. Beim Stillsetzen wird jetzt letzterer 
zunächst abgeschaltet und die Spannung herunterreguliert bei 
möglichst gleichbleibender Umlaufszahl Während des Stillsetzens 
der Maschine übernimmt das schwere Massenschwungrad derselben 
den Geschwindigkeitsausgleich. Beim Betrieb ist die Spannung 
des Drehstroms fast konstant; sie schwankt etwa im ganzen um 
3 bis 4%. 

Soweit mir bekannt ist, sind ähnliche Parallelbetriebe dieser 
Größe schon im luxemburgisch-lothringischen Industriegebiet aus- 
geführt. Es handelte sich aber dort um Dampfmaschine und Gleich- 
strommotor, sowie um Hochofengasmaschine und Drehstrom- 
motor. Erstgenannter Fall liegt natürlich einfacher und wirt- 
schaftlicher, wie schon oben hervorgehoben. Der Parallelbetrieb 
wit Gasmaschine hat zu befriedigenden Resultaten m. W. nicht 
geführt, da Gasmaschinen nur mit Normallast günstig und gleich- 
mäßig arbeiten und außerdem sehr von dem wechselnden Wärme- 
wert des Hochofengases abhängig sind. Man hat es deshalb an 
einigen Stellen vorgezogen, den Zusatz-Walzmotor als unabhängige 
Kraftmaschine laufen zu lassen, d. h. aut die Zwischeniibertragung 
mittels Stile oder Riemen zu verzichten. 

Die nachträglich gesteigerte Erzeugungsfähigkeit verschie- 
dener Draht- und Feineisenwalzwerke hat in den letzten Jahren 
mehrfach zu Verstärkungen des Antriebs geführt. Die Anlage- 
kosten der vorbeschriebenen Ausführung stellen sich für Motor, 
Schaltanlage, Regulierapparate usw. einschl. Fundierungen und 
baulichen Teilen auf rd. M. 42000. Ganz besonders wirtschaftlich 
würde eine solche Anlage arbeiten, wenn der für den Walzmotor 
nötige Strom durch den Auspuff der Maschine in einer Ab- 
dampfturbodynamo selbst erzeugt würde. Diese Möglich- 
keit ist hier für späterhin vorgesehen; es muß dann natürlich 
mit einer Leistungsverminderung der Maschine bis auf ca. 1800 PS 
gerechnet werden. Die rechnerischen Unterlagen hierfür ergaben 
bei M. 175000 Anlagekosten einen Strompreis von noch nicht 
2 Pf. In den ersteren sind die Kosten des Walzmotors und der 
Kigenkondensation enthalten. 


Fabrikgebäude in Eisenkonstruktion. 
Von Rich. Dietze in Langenfeld (Rheinl.). 
Mit Zeichnungen auf Taf. 29 u. 32, sowie Abbildungen, Fig. 346 u. 347. 
(Fortsetzung aus Heft 31.) - 
II. Giebel (Fig. 346,2). 
Die größte Entfernung der Stiele beträgt: 
b= 2,0. 

Es beträgt demnach pro laufenden Meter die Belastung aus 

Winddruck: p = 2,0 - 0,2 = 0,4 t. 
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Die Stiele sind als Träger auf drei Stützen zu betrachten, 
die sich bei A gegen die Auflager, bei B gegen die Decke und 
bei C gegen den Windverband stützen. Die einzelnen Auflager- 
drücke berechnen sich zu: 





EE 3 l, pai — 13) 
A=; Pty ty LFL 
2 __ > 
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8 8-445 ` 4/45+3,85 


— 0,6675 + 0,108 - 0,24 = rd. 0,70 t. 
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Fig. 346. Z. A.: Fabrikgebäude in Eisenkonstruktion. 
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— 7..04:385 — 
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= 0,578 — 0,145 - 0,24 = 0,54 t; 
P, = (4,45 + 3,85 - 0,4 = 3,32 t; 
A + B + C= 0,70 + 2,08 + 0,54 = 3,32 t. 
M max tritt auf im Abstande: 
A 07 


p 04 


= 1,75 m 


und wird: 
A? 0,73 Eu 0,49 





Mmax = 25 90. > Or 0,612 tm. 
Für die Stiele sind gewählt: 
INP.14 mit W, = 81,7 cm8, 
g = 14,3 kgm, f= 18,2 qcm. 
Die Beanspruchung aus Biegung wird demnach: 
k, = 2 AE 750 kg/qcm. 
81,7 


An lotrechter Belastung hat ein Stiel aufzunehmen aus: 
Mauerwerk: 2,0 (1,3 +1,9-+1,0)-210 = rd. 1760 kg 


Fenster: 2,0(1,34+1,9+1,0-25) = , 140 , 

Dachreiter: 2- (2,77 - 30 + 100) = , 870, 

Windverband : == a 30 „ 
= 2300 kg 


Demnach wird die Beanspruchung auf Druck: 
2300 


ko + ka = 750 + 126 = 876 kg/qem (< 1200). 


10. Windverbinde. 


a) Horizontalverband der beiden äußeren Dach- 
reiter. 


Der Winddruck auf den Horizontalverband beträgt pro 
laufenden Meter: 





aus der Giebelwand: =A = SC — 0,85 
aus Wind auf den Dachreiter: p = 2,25 -0,2 = 0,45 
Sa: = 0,80 t. 


Bei 2,5 m Feldlänge beträgt die Belastung eines normalen 
Knotenpunktes: P = 0,8 - 2,5 = rd. 2000 kg. 
Die Belastung des Knotenpunktes I (Fig. 346,3) beträgt: 
re AAE E 200 = 1585 kg 
rd. 1600 kg. 
Aw = By = 1600 + 2,5 - 2000 = 6600 kg. 


Die Querkräfte betragen: 








oder: 


Q, = Aw = 6,600; Q, = 3,000; 
Q: = 5,000; Q, = 1000. 
Die Diagonalkräfte betragen: 
6600 - 8,936 
5000 - 4802 
D, == 78500 = rd. 5760 kg, 
3000 - 4302 
1000 - 4802 


Der Windträger ist wie aus der Skizze Fig. 346,3 ersicht- 
lich, ein Fachwerktriger mit einfachem Diagonalsystem, die nur 
gezogen werden. 


Für alle Diagonalen ist gewählt: 








L. eee mit fa = 6,91 — 1,6 - 0,6 = 5,95 gem. 
Die größe Beanspruchung wird: 
k= a“ — 1248 kg/qcm (< 1600). 


Angeschlossen sind die Stäbe D, mit vier Nieten von 1,6 cm 
Durchmesser; Blech 8 mm. 


Die Beanspruchung wird auf Lochdruck: 


7420 
auf Abscheren: 
K, = m = rd. 980 kg/qcm (< 1000). 


Die Stäbe D, sind angeschlossen mit drei Nieten von 1,6 cm 
Durchmesser; Blech 8 mm. Die Beanspruchung derselben wird 
auf Abscheren : 


5760 
K, = 3.201 = 955 kg/qcm (< 1000), 
5760 
Lochdruck: Kı= 3-16-06 == 2000 kg/qcm. 


Für den Anschluß der übrigen Diagonalen sind zwei Nieten 
von 1,6 cm Durchmesser gewählt; Blech 8 mm. Die größte Be- 
anspruchung wird auf: Ä 


Abscheren: K, = oe = 860 kg/qcm (< 1000), 
2 - 2,01 
Lochdruck: K, = nn — 1800 kg/qcm (< 2000). | 


2.1,6-0,6 
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Vertikalen: 


Für die Vertikalen V, mit P = — 6,60 t ist erforderlich ein 
Jain = 1,82 - 6,60 - 8,5? = 147 cm‘. 


Gewählt sind 2- ae mit Jmin = 2 - 83,1 = 166,2 cm‘. 





9 
Die Beanspruchung wird: 
K, = ee 278 kg/ < 1600) 
“= 2.1197 kgigem ( 


Angeschlossen sind die Stábe mit vier Nieten von 1,6 cm 
Durchmesser; Blech 8 mm. Die Beanspruchung derselben wird auf: 


Abscheren: K, = E = rd. 825 kg/qcm (< 1000), 
Lochdruck: Kı = ee rd. 1290 kg/qcm (< 2000) 
ochdruck: K, = 7.10.08 bie g/q | 


Für die Vertikalen V, = — 5,0 t ist erforderlich: 
Jmin = 1,82 - 5,0 - 3,5? = 112 cm. 


Gewählt sind 8 2 


J min == 2 ° 67,1 = 134,2 em. 
Die Beanspruchung wird: 


5000 
k= 2.94 266 kg/qcm (< 1600). 


Der Nietanschluß ist derselbe wie bei V., 
Für V = — 3,0 t ist erforderlich ein: 

Jmin = 1,82 - 3,0 - 3,5? = 67 cm. 
60 - 60 


mit 








mit 





Gewählt ist ein + 


Jmin = 2 - 36,1 = 72,2 cm‘. 
Die Beanspfuchung wird: 


3000 
Nietanschluß wie bei V,. 
Für V, ist das gleiche Profil gewählt wie vorher. 
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Fig. 247. Z. A.: Fabrikgebäude in Eisenkonstruktion. 


b) Windverband an den Giebeln. 


Der auf die Längswände wirkende Winddruck soll durch die 
eisenarmierte Zwischendecke aufgenommen werden, welche die Auf- 
agerkräfte auf die in den Giebeln liegenden Windverbände abgibt. 


Die Länge des Gebäudes ohne Anbau beträgt: rd. 56 m 

die Höhe bis zum First: = 82, 
der auf die Decke als Windträger wirkende Winddruck berechnet 
sich wie folgt (Fig. 347, 4): 

Wind auf die Dachreiter: 


wer 580 
Wind auf die Längswand: 
W= (8,2 — Ka 56,0 - 0,2 = 65,54 
| Sa: = 70,80 t. 
Auf einen Giebel wirkt also: W = an = 35,4 t. 
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a) Windverband im nördlichen Giebel. 

In diesem Giebel soll die Windverstrebung nach Skizze 3, 
Fig. 347 ausgeführt werden. Als oberer Riegel wird der an der 
Giebelwand liegende Unterzug I. NP. 38 benutzt. Da derselbe 
auf die ganze Giebellänge durchgeht, darf angenommen werden, 
daß sich der Winddruck auf beide Verkreuzungen gleichmäßig 
verteilt, so daß durch jeden Verband eine Kraft von: 

35,4 
H — 9 — 17,7 t 


aufzunehmen ist. 
Die vertikalen Auflagerkräfte ergeben sich zu: 


V=171. = +1091 
und die Stabkräfte in den Diagonalen: 
9,04 
D= 10,9. 473 = 20,8 t. 


Angenommen ist hierbei, da8 immer nur die gezogenen 
Stäbe wirken. 


Gewählt sind U NP. 14 mit 
Nietabzug: 2-1,6-0,7 


f = 20,4 
= 2,24 
fa = 18,16 gem. 
Die Beanspruchung wird: 


20800 
k= 1816 — 1145 kg/qcm (< 1600). 











Sprechsaal. 
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Angeschlossen sind die Stäbe durch sieben Nieten von 2,0 cm 
Durchmesser; Blech 10 mm. 
Die Beanspruchung derselben beträgt auf: 


800 
Abscheren: ka = aT = 946 kg/qem (< 1000), 
Lochdruck: k, = at = 1486 kg/qcm (< 2000). 


Fiir die Eckpfosten sind aus Konstruktionsgriinden U NP. 25 
mit f = 53,8 gem gewählt. Aus Deckenbelastung erhalten diese 
Pfosten einen Druck (s. 8. 246, Heft 31): 





P— um — 395t 
vom Windverband: = 10,90, 
= 14, ‚85 e 
oder: rd. 15,0 t. 
Die Beanspruchung wird: 
k= Re = 282 kg/qcm (< 1000). 


Ein Ausknicken des Pfostens kann nicht erfolgen, da der- 
selbe mit den Eckpfosten der Wände vernietet ist. - 

Die Sicherheit der Anker, Fundamentpressung usw. soll 
unter 8. bei der Untersuchung des Windverbandes in den End- 
feldern der Längswände nachgewiesen werden, da dort größere 
Kräfte aus Wind auftreten. (Schluß folgt.) 














Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten dieser Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Verfügung. 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. . 


Ist die Nachahmung der Reklame unlauterer Wettbewerb ? 


Zu dieser Frage nimmt Dr. W. Stein in Leipzig in nach- 
stehender Zuschrift Stellung: 

Gegen den Reklameunfug wird im Gesetz gegen den unlauteren 
Wettbewerb scharf zu Felde gezogen. Es ist aber nur der mit un- 
lauteren Mitteln kämpfenden, der schwindelhaften Reklame, der 
Krieg erklärt, und nur diese sollte auch getroffen werden. Hin- 
gegen versagt das Gesetz in einem Falle, der sich häufig ereignet, 
wenn es sich nämlich um die Usurpierung von Reklameideen 
handelt. Der glückliche Erfinder einer originellen Reklame, wenn 
man von einem solchen sprechen darf, ist völlig machtlos dagegen, 
daß andere seine gute Idee sich sogleich aneignen und verwerten. 
Was unter einer Reklameidee zu verstehen ist, wird jedem sofort 
einleuchten, der sich die elektrische Lichtreklame auf den Dächern 
der Großstädte ins Gedächtnis ruft. Der Gedanke, dem Publikum 
eine Ware in dieser Form anzupreisen, gerade diese wirksame Art 
der Reklame zu wählen, sie zu finden, ist zweifellos originell; sie 
fand auch sofort zahlreiche Nachahmer, die sich ihrer bemächtigten, 
denn obwohl solche Ideen gerade die wertvollste Seite der Reklame 
bilden, sind sie doch vogelfrei; sie können, ohne daß es die Möglich- 
keit gibt, dagegen vorzugehen, von jedermann ausgenutzt werden. 

Anders liegt die Sache, wenn die der Reklame zugrunde lie- 
gende Idee in dem Reklamegegenstande selbst ihren Ausdruck 
findet oder in ihm verkörpert ist, wenn es sich also um die Wieder- 
gabe eines Gedankens in Formgebung, Bild oder Wort handelt, 
oder wenn das konsumierende Publikum nur mittels der allgemein 
üblichen Bildreklame immer von neuem auf die Ware hingewiesen 
wird. Plakate und Inserate werden dabei in den Dienst der Reklame 
gestellt, und nicht minder wird auch eine originelle Ausstattung, 
eine besonders markante Verpackung als zugkräftiger Hinweis 
anzusprechen sein. Solche Reklamen nachzuahmen, ohne mit den 
mannigfachen, ihrem Schutze dienenden gesetzlichen Bestimmungen 
in einen Konflikt zu geraten, war von jeher sehr beliebt. Die Ge- 
setze über den Schutz des geistigen und des gewerblichen Eigentums, 
insbesondere das Kunstschutz- und das Warenzeichengesetz, 
verlegen indessen den sich auf diesem Gebiete betätigenden Piraten 
wirksam den Weg, ganz besonders, seitdem ein erfreulicher Wandel 
in der Auffassung der Gerichte darüber eingetreten ist, wann eine 
Verletzung des geistigen Eigentums anderer vorliegt. Hierzu ist 


Ebenso lehnt die Redaktion die 


nämlich ein direktes Kopieren des Reklamezeichens, des Waren- 
zeichens, des Plakates nicht mehr nötig, es genügt, wenn durch 
die Nachahmung die Gefahr der Verwechselung im Verkehr gegeben 
ist für diejenigen Verkehrskreise, für die die Ware bestimmt ist. 
Es kommt nach einer Entscheidung des Reichsgerichts auch nicht 
darauf an, ob Original und Nachahmung, wenn sie nebeneinander- 
liegend miteinander verglichen werden, wesentliche Unterscheidungs- 
merkmale zeigen, sondern darauf, ob der Käufer, der die Verglei- 
chung nur aus dem Gedächtnis vornehmen kann, der oberflächlich 
mit der im Verkehr gebotenen Eile prüft, die Zeichen verwechseln 
wird, wobei die Möglichkeit einer Verwechslung genügt. Das 
Urteil ,, Sachverstandiger“, hierüber, „zumal solcher, die nur Branche- 
kenntnisse besitzen‘, will das Reichsgericht in einer anderen Ent- 
scheidung nicht gelten lassen, selbst der eigene Eindruck, den das 
Gericht gewinnt, soll nicht maßgebend sein, sondern nur das Er- 
innerungsbild, das dem mindergebildeten Durchschnitts- 
käufer beim Betrachten haften bleibt. Handelt es sich 
dabei um ein Warenzeichen, so wird dem Nachahmer, falls Verwech- 
selungsgefahr festgestellt wird, die Eintragung in die Zeichenrolle 
und damit der gesetzliche Schutz versagt, denn der Zweck der 
Zeichen ist es, den ehrlichen Wettbewerb zu fördern, den unlauteren 
nach Möglichkeit zu verhindern. 


Was hier vom Warenzeichen gesagt ist, muß in gleicher Weise 
vom Reklameplakat, von der Aufmachung und der Ausstattung 
einer Ware gelten. Ihre Nachahmung ist verboten, gegen die ge- 
schickte, auf Täuschung des Publikums berechnete ,,Nachemp- 
findung” aber, wie sie die vorstehend wiedergegebene Reichs- 
gerichtsentscheidung trefflich skizziert, fehlt leider jeder gesetz- 
liche Schutz. 

Natürlich wird der Nachahmer einer Reklame besonders darauf 
Bedacht nehmen, keine Handhabe wegen Verletzung gesetzlicher 
Vorschriften oder der Verkehrsmoral gegen sich zu geben. Um- 
somehr aber wird der Berechtigte Zweifel hegen müssen, ob der 
Richter auch gerade in seinem Falle die vom Reichsgericht auf- 
gestellten Grundsätze richtig anwenden und die Gefahr der Ver- 
wechselung im Verkehr feststellen wird. Denn das Eigentümliche 
dieser Nachahmungen liegt ja gerade darin, daß die Unterschiede 
sich erst beim näheren Betrachten erweisen, dann aber auch dem 
Unparteiischen in die Augen fallen müssen. (Schluß folgt.) 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


47. Jahrgang, Nr. 33. 


Begründet von W. H. Uhland. 


13. August 1914. 
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Die moderne Papiermaschine. 
Mit Abbildungen, Fig. 348 u. 349. 


Zusammenfassung. An Hand von vier eine moderne Schnell- 
Papiermaschine in der Seitenansicht darstellenden zusammen- 
gehörigen Skizzen wird über die Einrichtung einer solchen Maschine 
berichtet und der Arbeitsgang erläutert. Die Maschine läuft mit 
200 m Papiergeschwindigkeit in der Minute und ist mit allen Neu- 
erungen versehen. 

So mancher, der die „Weltschau für Buchgewerbe und 
Graphik in Leipzig” besucht, steht staunend vor der dort im 
Betrieb befindlichen riesigen Papiermaschine und sucht sich 
vergeblich über die einzelnen Arbeitsvorgänge in dieser klar zu 
werden. Sei es, daß ihm das Gelernte im Lauf der Jahre entfallen 
ist, sei es, daß er sich nie mit solchen Maschinen beschäftigte. 
Beiden sollte nachstehende Abhandlung willkommen sein. In ihr 
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Ein solcher moderner ,,Schnelláufer* von Papiermaschine ist 
in seiner Eigenart und Bauweise ein kleines ,, Wunder der Technik", 
und kann ein Vergleich zu einer sonst normalen Papiermaschine, 
welche gewiß allen Interessenten von früher her in der Art ihrer 
Bauweise bekannt ist, gar nicht angestellt werden. *) 

Wohl ist das Prinzip der Papierherstellung auf allen Maschinen 
im Großen und Ganzen das gleiche, bei näherer Betrachtung ge- 
wahrt man aber doch die ganz besonderen Eigenarten solcher Schnell- 
läufer und deren raffinierte Konstruktion, bei welcher die kleinste 
Pointe auf das sinnreichste ausgeklügelt wurde, um den Rekord 
der Produktion immer mehr zu heben, wobei aber von Seiten des 
Fabrikanten in erster Linie stets die einwandfreie Qualität des End- 
produktes im Auge behalten wurde. Denn was nützt dem Papier- 
fabrikanten die allergrößte Massenerzeugung, wenn die Ware den 
Ansprüchen nicht in “jeder Beziehung und in allen Teilen genügt ? 


















Fig. 348. Z. A.: Die moderne Papiermaschine. 


versucht ein erfahrener Praktiker, der Fabrikdirektor Fritz 
Richter in Moys an Hand mehrerer Skizzen über den Arbeits- 
gang in der modernen Papiermaschine zu berichten. 


D. Red. 


Der Papiermaschinenbau der letzten zehn Jahre hat einen ge- 
waltigen Aufschwung genommen, sowohl was die Bauart der 
Maschinen anlangt, als auch im Besonderen in bezug auf die Leistung. 
Die erreichbare Geschwindigkeit, unter welcher man noch gutes 
brauchbares Papier erzeugte, wuchs immer mehr und mehr, so daß 
man heute dahin gekommen ist, mit einer minutlichen Geschwindig- 
keit von 200 m und darüber noch gutes, druckfähiges Zeitungs- 
papier zu erzeugen. 

Selbstverständlich kann man mit derart hohen Geschwindig- 
keiten keine besseren oder gar feine Papiere fabrizieren, denn 
das alte Sprichwort ‚Viel und gut ist nie beisammen‘ behält auch 
hier seine Richtigkeit. Man kann mit derartigen Arbeitsgeschwindig- 
keiten vielmehr nur „ordinäre“ Papiere erzeugen. Ganz besonders 
ist es das auf solchen modernen Schnelläufern hergestellte Ro- 
tationsdruckpapier, welches in gewaltigen Mengen in die 
„Papier fressenden‘“‘ Rotationsdruckmaschinen wandert, um dort 
von der Rolle in die fertig gedruckte, gefalzte und abgelegte Tages- 
zeitung verwandelt zu werden. 


Darin besteht die Kunst des Erbauers, die moderne, schnellaufende 
Papiermaschine auch unter Berücksichtigung dieser Momente 
hinzustellen, und damit dem Papiermacher ein schaffendes Wesen 
mechanischer Art zu geben, mit welchem dieser sich sehen lassen 
kann, und welches ihm hilft, in dem heute ganz besonders schweren 
Daseinskampfe sich zu behaupten. 

Im Nachfolgenden sei eine solche moderne, schnellaufende 
Papiermaschine eingehend beschrieben, diese ist in mehreren Aus- 
führungen gleicher Art von der Zwickauer Maschinenfabrik 
A.-G. in Niederschlema i. S. ausgeführt worden und arbeitet in 
den div. Ausführungen in mehreren modernen Maschinenpapier- 
fabriken für Rotationsdruckpapiererzeugung zur Zufriedenheit. 

Dieser neueste Schnelläufer besitzt eine beschnittene Arbeits- 
breite des fertigen Papieres von 3400 mm, und ist für eine Papier- 
geschwindigkeit von 200 m in der Minute gebaut. Selbst 
für amerikanische Verhältnisse bedeutet dies eine ganz enorme 
Arbeitsleistung. Auf diesem Zwickauer Maschinentyp werden 
Druckpapiere im Quadratmetergewicht von 45 g aufwärts bis zu 


*) Wer das aber dennoch tun will, findet auf der „Bugra“ 
zurzeit auch dazu Gelegenheit, indem dort eine der ältesten be- 
kannten Papiermühlen ‚in Natura“ ausgestellt ist, ja sogar an 
gewissen Tagen „im Betrieb‘ vorgeführt wird. D. Red. 
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55 g erzeugt, welche dem Rotationsdruck unserer ersten deutschen 
GroBdruckereien dienen, die bekanntlich die äußersten Ansprüche 
an die Beschaffenheit des Papiers stellen. Dabei fragen die Groß- 
verbraucher nicht nach der Möglichkeit des Gelingens ihrer Papiere, 
sondern sie wollen für billigste Notierung ein tadellos druckfähiges, 
entsprechend festes, und gut weißes Zeitungsdruckpapier haben. 
Wie, und mit welchen Mühen sich dieses der Papierfabrikant her- 
stellt, ist ihnen gleichgültig, deshalb muß der Lieferant sich auf 
seine Maschine in allen Teilen verlassen können, neben höchster 
Leistung muß sie gut und sparsam arbeiten, in allen Teilen leicht 
bedienbar und übersichtlich sein. Diesen Faktoren trägt die obige 
Bauart Rechnung. 

Bevor die Maschine an sich beschrieben wird, sei noch der 
wenigen Nebenapparate gedacht, die nötig sind, um den fertigen 
Papierstoff vom Holländer zur Maschine zu befördern, und die 
in Verbindung mit der großen Maschine naturgemäß eine be- 
sondere Bauart erfordern, in der Arbeitsweise eigenartig sind und 
ebenso gesondert bedient werden müssen. 

Die zur Papiermaschine gehörige Rührbütte, in welche der 
fertige Ganzstoff aus den Mahlholländern durch Röhren geleitet 
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es ist mit etwa 18 bis 20 gegossenen eisernen, und mit Emaille gla- 
sierten Schöpfbechern nach dem bewährten System Steinbock 
versehen. Diese leeren den Schöpfinhalt in den verstellbaren Aus- 
gußkasten von 1m Breite, der mittels eines, durch eine Bronze- 
spindel regulierbaren Wandschiebers verstellbar ist; diese Hand- 
regulierung gestattet allerfeinstes Einstellen des Schiebers und der 
benötigten Stoffmenge, so daß das Papiergewicht auf das Haar 
genau getroffen werden kann. 

Ferner besitzt die Bütte zur Reinigung noch einen 125 mm 
l. W. messenden Waschstutzen mit Ventilsitz und Bügelverschluß. 
Der Antrieb der Rührgarnitur erfolgt außerhalb auf der Triebseite 
der Papiermaschine durch Stirnräder aus Spezialguß mit maschinen- 
geformten Zähnen. 

Es gehören außerdem noch die übliche Vorgelegewelle mit 
Konsolen, Scheiben, Lagerböcken, Leerlaufvorrichtung und Aus- 
rückvorrichtung zur Bütte, diese Teile sind normal ausgeführt, 
und weisen gegenüber anderen keine wesentlichen Merkmale auf, 
alle Lager sind mit selbsttätiger Ringschmierung versehen. 

Der Stoff gelangt durch eine Holzrinne auf den Sandfang, 
dieser ist besonders lang angelegt, damit den Sandteilchen usw. 





Fig. 349. Z. A.: Die moderne Papiermaschine. 


wird, hat eine lichte Länge von 5 m und mißt im Durchmesser 3m. | Zeit gegeben wird, sich abzusetzen. Der Sandfang ist auf Lager- 


Sie ist liegend angeordnet und aus Ziegelmauerwerk oder Beton 
aufgeführt. Horizontal in der Mitte der Stoffbütte liegt die aus 
S. M. Flufstahl gefertigte Welle, die auf die Gesamtbüttenlänge 
etwa 6,5 m lang ist, und um dabei die nötige Stabilität aufzuweisen, 
einen Durchmesser von mindestens 150 mm haben muß. Die 
Welle ist in zwei in den Stirnwänden der Rührbütte eingelassenen 
Mauerkästen mittels Stopfbüchsen nach außen hin abgedichtet. 
Die Abdichtung in den Stopfbüchsen ist der größeren Haltbarkeit 
halber in Rotguß ausgeführt. Die Lagerung der Welle erfolgt in 
reichlich bemessenen Fettlagern mit Weißmetallausguß, welche auf 
angegossenen Konsolen an den Mauerkästen befestigt sind. 

Auf der Rührwelle sitzen zwei geteilte, zweiflüglige Rührarme 
aus Gußeisen, die in bestimmtem Verhältnis zueinander versetzt 
sind, damit den an ihren Endpunkten aufgeschraubten Rühr- 
latten aus Holz oder Schmiedeeisen eine schraubenförmige Teil- 
windung gegeben wird, welche einesteils den Stoff in der Bütte 
gut mischt und verrührt, und die ferner den Kraftbedarf der Rühr- 
bütte bei sachgemäßer Anordnung der eigentlichen Rührvorrichtung 
ziemlich herabmindert. — An einem Stirnende ist das gußeiserne 
Schöpfrad, aus zwei Teilen bestehend, auf der Rührwelle befestigt, 


bócken aus Gußeisen montiert und mit einer Kippvorrichtung 
versehen, welche durch Betätigung einer Wendevorrichtung, die 
durch eine Winde mit Schneckenantrieb in Bewegung gesetzt wird, 
ein Kippen und Hochstellen des Sandfanges gestattet, um denselben 
in dieser Lage schnell und sicher reinigen und ausspritzen zu können. 

Die Wendevorrichtung wird durch eine einfache Handkurbel 
betätigt, eine Klinkvorrichtung ist vorhanden, um ein Zurück- 
schnellen zu verhüten. Der Kasten selbst sowie dessen Zähne, 
desgl. die anderen hölzernen Stoffrinnen, Zwischenstücke usw. 
werden immer erst an Ort und Stelle gefertigt und den räumlichen 
Verhältnissen angepaßt (es ist dies nicht allein billiger für den Be- 
zi her, sondern auch durch die Möglichkeit besseren Anpassens 
zuverlässiger). 

Nach Verlassen des Sandfanges passiert der nunmehr stark 
verdünnte Stoff die Knotenfanganlage, welche dazu bestimnit 
ist, die im Faserstoffgemisch noch enthaltenen Knoten, Splitterchen 
und andere Körperchen größeren Umfangs und fester Natur zu- 
rückzuhalten. 

Man wendet heute meistens Trommelknotenfänger mit krei- 
sendem geschlitzten Zylinder an, durch welche der Faserstoff 





zwangláufig befórdert wird. Die feinen Schlitze lassen das feine, 
gute Faserstoffmaterial passieren, und halten, wie schon erwähnt, 
das gróbere Zeug zuriick. 

Die vorerwähnten Apparate dienen, dies sei nochmals betont, 
nur dazu, den Stoff zum Teil für die Maschine noch besser vor- 
zubereiten, resp. ihn von der Bütte aus nach dort zu geleiten 
und ihn besser verfilzungsfähig und siebreif zu gestalten. 


Nun zur eigentlichen Papiermaschine. 

Der erste Teil der Papiermaschine ist die Siebpartie Fig. 348. 
Diese beginnt mit dem Stoffiiberlaufkastenl; er ist aus Kiefern- 
holz gefertigt und nimmt in seinem unteren Teile durch das Zu- 
flußrohr o den aus den Knotenfängern kommenden Stoff auf. 
Der Stoffauflaufkasten bildet von oben gesehen ein Rechteck, 
welches bei der vorgenannten Maschine 4200 mm lang, und 400 nım 
breit ist. Die ganze Höhe des Kastens beträgt ca. 2 m. 

Der Stoff tritt von unten in den Kasten ein. Letzterer ist nicht 
gleich tief, sondern unten nicht größer als er breit ist, also nur etwa 
400 x 400 mm groß. Er erweitert sich aber nach oben fácherartiy 
und besitzt einen Überlauf 2, über den sich der Papierstoff, gleich- 
mäßig verteilt, auf den Auflauftisch 3 ergießt. Über ein an diesem 
befestigtes sog. Brustleder rinnt der Stoff schließlich auf das sich 
ununterbrochen fortbewegende Mctalltuch 4. 

Die Langsiebpartie der Druckpapiermaschine ist für ein Sieb 
von 22m Lange und 3800 mm totale Siebbreite berechnet. Diese 
Siebpartie besteht zunáchst aus der Brustwalze 5, welche einen 
Durchmesser von 550 mm aufweist und aus 10 mm dickem Eisen- 
rohr besteht, welches genau abgedreht und mit einem 3 mm 
dicken Kupferbezug versehen ist. Die zwei Béden der Brustwalze 
bestehen aus GuBeisen und sind mit Messingscheiben verkleidet. 
Die Zapfen der Brustwalze sind aus Nickelstahl gefertigt. 

Zur Siebpartie gehóren des weiteren die Registerwalzen 6, 
es werden deren je nach Anordnung verschieden viele angebracht; 
sie sind sämtlich gleich groß und bilden im Verein mit dem über 
sie dahingleitenden Siebe den sog. Siebtisch, eine ebene Fláche, 
welche den gleichmäßig auf ihr verbreiteten Papierstoff trägt. 
Die Registerwalzen sind anfangs ziemlich eng aneinander gelagert 
und werden erst später in größeren Abständen angeordnet. 

Die engere Lagerung ist deshalb notwendig, damit die anfangs 
größere Last des sehr wasserhaltigen Stoffes eine vermehrt starre 
Auflage auf dem Siebtische findet, was aber nicht der Fall sein 
würde, wenn die Registerwalzen zu weit voneinander stehen würden. 
Das Sieb würde sich dann leicht zwischen den einzelnen Walzen 
durchdrücken, und das Papier würde unegal gearbeitet, schlecht 
verfilzt und streifig aus der Naßpartie kommen. Die kleinen Walzen 
haben einen Durchmesser von 140 mm und bestehen aus gezogenen 
Stahlrohren, welche mit einem aufgezogenem Kupfermantel ohne 
Naht von 2 mm Wandstärke umkleidet sind. 

Zur Führung des Siebes dienen außerdem noch sechs Sieb- 
leitwalzen von größerem Durchmesser; sie sind mit 7 bezeichnet, 
haben einen Durchmesser von 240 mm und stellen ebenfalls Eisen- 
rohre dar, die mit einem Kupferüberzug versehen sind. Die 
gußeisernen Böden mit eingesetzten Stahlzapfen sind mit Messing- 
scheiben wie an der Brustwalze verkleidet, wie überhaupt die 
ganze Siebpartie keinen einzigen Teil aus Eisen enthält; dieses muß 
zum Zwecke der Rostverhütung möglichst fern gehalten werden. 

Außer den Siebleitwalzen begegnen wir noch je einer Spann- 
walze 8 zum Fest- und Nachspannen des Siebes, sowie einer 
Regulierwalze 9. Diese beiden Walzen sind infolge der höheren 
Beanspruchung mit stärkeren Stahlrohren als die der Siebleit- 
walzen versehen, im übrigen jedoch von gleicher Beschaffenheit. 
Die Regulierwalze dient dazu, den genau parallelen Lauf des Metall- 
tuches durch Vor- und Zurückstellen der einen oder anderen Walzen- 
seite einzuhalten. Diese Regulierwalze arbeitet derart, daß das 
Sieb bei Einstellung derselben auf die Seite der Maschine läuft, 
an welcher es je nach Einstellung der Regulierwalze diese zuerst 
berührt. Unter dem guBeisernen gehobelten Einlauftisch 3 befinden 
sich die beiden Hauptschüttelständer 10, diese sind mit Kugel- 
stützen versehen und ruhen auf den Fußrahmen 11, sie sind für 
horizontale Schüttlung eingerichtet und mittels einer Bronze- 
spindel und Gegenmutter aus demselben Material in der Höhe ver- 
stellbar. Die Gelenke der Stützen sind durch ihre Bauart gegen 
das Eindringen von Wasser geschützt und werden durch Stauffer- 
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büchsen mit Fett versehen. Als Vorzug sei erwähnt, daß die Ständer 
innen durch starke Bronzefedern armiert sind, die es ermöglichen, 
die Schüttelung gut elastisch einzustellen. 

Die Registerwalzen ruhen auf den zwei Registerschienen 12, 
oder auch Lineale genannt; diese sind aus S. M. Flußeisen her- 
gestellt, auf allen vier Seiten gehobelt und mit einem 2 mm starken 
Messingmantel umkleidet. Die Lineale ruhen vorn auf den Haupt- 
schüttelständern 10 sowie auf weiteren in bestimmten Abständen 
angeordneten sechs Tragstützen 13, welche aus Schmiedeeisen 
gefertigt, und ebenfalls mit Messing bezogen sind. 

Um der zur besseren Verfilzung des Papiers notwendigen, 
in horizontaler Richtung erfolgenden Bewegung oder Schüttlung 
des gesamten Siebtisches zu begegnen, sind die Tragstützen 13 
an beiden Enden in Kugelstützlagern gelagert, und ebenfalls, wie 
bei den Hauptschüttelstützen 10 mit Fettschmiervorrichtung und 
Wasserschutzglocken versehen. 

Oben auf den Linealen 12 sind die kleinen Lager 14 für die 
Registerwalzen befestigt. Diese Lager besitzen geschlossene Rot- 
guBlagerbiichsen mit Kugelsitzen, sie ruhen in kugelförmigen 
Lagersatteln, haben Staufferschmierung und Sicherheitsschráubchen. 
AuBerdem haben sie an den Stirnseiten Arretierschrauben, wodurch 
die Registerwalzen in ihrer Längsachse genau eingestellt werden 
können, wodurch eine seitliche Verschiebung in den Lagern, hervor- 
gerufen durch die schüttelnde Bewegung des Siebtisches, verhindert 
wird. Die kleinen Lager sind sämtlich durch Spindel und Mutter 
in der Höhe verstellbar, können also genau nach dem Siebe ein- 
gestellt werden, so daß dieses alle Walzen mit gleichem Druck be- 
rührt und mit in Drehbewegung versetzt. 

Die leichte Gangbarkeit der Walzen ist von größter Wichtig- 
keit für die Lebensdauer der Siebe, gehen diese schwer oder stehen 
sie gar still, dann wird das Sieb sehr rasch blank gescheuert und 
von der Innenseite her, sowie auch die Leitwalzen selbst, ruiniert. 
Deshalb sollen die Registerwalzen nicht allein sehr leicht laufen 
und gute Schmiervorrichtung besitzen, sondern sie sollen auch 
drehbar gelagert sein, damit die Schüttlungen des Siebtisches die 
Drehbewegungen der Walzen nicht hemmt, was aber der Fall ist, 
wenn diese in festen Lagern ruhen. (Forisetzung folgt.) 


Die elastische isolierende Blattfeder-Kupplung 
„Badenia‘“, Bauart Beilcke. 
Mit Abbildung, Fig. 350. 


Zusammenfassung. Durch Beschreibung und Rechnung wird 
versucht, den Wert der Blattfeder-Kupplung, Bauar' Beilcke zu be- 
weisen. Diese besteht aus zwei Scheibenhälften und diese sind auf 
den Enden der zu verbindenden Wellen aufgekeilt. Auf der einen 
Scheibe sind geschichtete Blattfedern (Waggonfedern) gelenkig an- 
geordnet, die mit etwas Vorspannung in die Gegenscheibe eingreifen. 
Dadurch wird toter Gang zwischen den Teilen vermieden und er- 
reicht, daß die Kupplung für wechselnde Drehrichtungen verwendbar 
ist. Erfahrungsgemäß besitzen die geschichteten Blattfedern eine 
große Lebensdauer bei großer Elastizität. 

Die elastische Kupplung bezweckt, die Bewegung einer Welle 
auf eine zweite unter möglichster Dämpfung von Stößen zu über- 
tragen. Weiter soll sie bei direkter Kupplung von elektrischen 
Maschinen mit Kraftmaschinen das Fortleiten des elektrischen 
Stromes durch die Welle verhindern. Neben diesen beiden Aufgaben 
hat sie aber noch eine dritte zu erfüllen, die bei den hohen Um- 
drehungszahlen im modernen Maschinenbau und der sich wegen ihrer 
Vorteile immer mehr einführenden direkten Kupplung nicht über- 
sehen werden darf. Die elastische Kupplung muß nämlich auch dann 
eine sichere Verbindung ermöglichen, wenn die Wellen gegen- 
einander verschoben sind, sowie dann, wenn die Wellen nicht in 
einer Linie liegen oder sich infolge Temperatur-Veränderungen in 
ihrer Länge ändern. 

Der Forderung der Isolierung kann man sehr leicht gerecht 
werden, wenn man an geeigneter Stelle ein isolierendes Material 
einschaltet, wie dies beisp bei der Blattfeder-Kupplung, 
System Beilcke in der Bauart der Maschinenfabrik Badenia 
vorm. Wm. Platz Söhne, A.-G. in Weinheim, geschehen ist. 
Was aber bisher Schwierigkeiten bot, war die Erreichung einer 
genügenden Elastizität. Diese muß sich auch im Betrieb wirklich 
fühlbar machen und die Kupplung befähigen, den au sie gestellten 
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Anforderungen zu geniigen. Bei den meisten hierher gehórigen 
Konstruktionen hat man fiir beide Zwecke der Kupplung, den der 
Isolierung und den der Nachgiebigkeit, ein Element benutzt, in- 
dem man Leder, Gummi, Filz, Holz und dergl. verwendete. Diese 
Materialien besitzen nun wohl die Fahigkeit des Isolierens, haben 
jedoch eine ganz ungeniigende Elastizitát, was folgende Betrachtung 
zeigt. 

: Bei der bisher am meisten verwendeten Lederband-Kupplung 
wird ein Lederriemen als Ubertragungsmittel verwendet. Dieser 
Riemen hat die Umfangskraft aufzunehmen, wodurch er gespannt 
und verlängert wird. Treten jetzt Stöße auf, so ergibt sich noch 
eine weitere Spannung und Verlängerung. Diese Spannung kann 
aber nicht allzuweit getrieben werden, da sonst die Festigkeit des 
Riemens gefährdet würde. Man war nun bemüht, die gezogenen 
Riemenstücke möglichst lang zu machen. Die erreichbaren Längen 
sind jedoch nur gering und daraus geht ohne weiteres hervor, daß 
auch die Nachgiebigkeit einer Lederband-Kupplung nur eine ge- 
ringeseinkann. Hierbei kann auch kein Unterschied gemacht werden 
zwischen Kupplungen, in die ein endloser Riemen nahtartig ein- 
gezogen ist, und solchen, in die Lederringe oder Lederschleifen 
eingebaut sind. Bei allen kommen stets nur die freien Längen in 
Betracht und der Unterschied liegt lediglich in der Art der Be- 
festigung des Riemens. Des weiteren ist noch zu beachten, daß 


gerade diejenigen der genannten Übertragungsmittel, welche eine 
höhere Elastizität aufweisen, eine geringere Festigkeit haben, was 


E? 


Bauart Beilcke. 


zur Folge hat, daß sie in ihren Abmessungen sehr groß gehalten 
werden müssen, wodurch ihre Nachgiebigkeit vermindert wird. 


Auf Lederbolzen-Kupplungen oder Kupplungen mit Zwischen- 
lagen von Gummi, Filz, Holz und dergl. näher einzugehen er- 
übrigt sich; ihre Nachteile sind bekannt. 

Aus Vorstehendem folgt, daß es ein grundsätzlicher Fehler 
ist, ein und dasselbe Element dazu zu benutzen, um beide Haupt- 
„wecke der Kupplung zu erreichen. Man hat auch wiederholt 
versucht, diesen Fehler zu vermeiden, indem man Federn ver- 
schiedener Art anwendete. Jedoch konnten auch diese Konstruk- 
tionen keinen Fortschritt bringen, da die benutzten Federn, wenn 
sie die erforderliche Festigkeit hatten, eine zu geringe Nachgiebig- 
keit zeigten. 

Da nun überall, wo große Kräfte auftreten und trotzdem eine 
große Nachgiebigkeit gefordert wird, nur die Blattfeder in Frage 
kommen kann, so ist diese auch in der Badenia-Kupplung zur 
Anwendung gekommen. Die Blattfeder haben sich im allgemeinen, 
wie bekannt, selbst unter sehr schwierigen Verhältnissen bewährt 
und wäre hier in erster Reihe auf die Verwendung dieser Federn 
bei Lokomotiven, Eisenbahn- und Straßenbahnwagen, Auto- 
mobilen usw. hinzuweisen, wo die Kupplungen allen Anfor- 
derungen bel größter Betriebssicherheit genügen. Neben der be- 
deutenden Nachgiebigkeit besitzen die Blattfedern noch einen 
weiteren Vorzug, der schon allein sie allen anderen Federn und 
sonstigen elastischen Elementen überlegen macht. Dieser Vorzug 





Fig. 350. Z. A.: Die elastische isolierende Blattfeder-Kupplung „Badenia“, 
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besteht darin, daß die durch Stöße hervorgerufenen Schwingungen 
durch die Reibung zwischen den einzelnen Blättern der Feder 
gedämpft werden, wodurch der Ruhezustand allmählich wieder 
hergestellt und die Stoßwirkung tatsächlich unschädlich gemacht 
wird. 

Es ist klar, daß eine Kupplung um so wirksamer gegen Stöße 
sein wird, je größer ihre Nachgiebigkeit ist. Es muß aber auch 
darauf hingewiesen werden, daß bei unrichtiger Lage der Wellen 
nur eine sehr nachgiebige Kupplung richtig arbeiten kann. Sobald 
die Wellen gegeneinander verschoben sind, wird das elastische 
Element der Kupplung bel jeder Umdrehung um den Betrag der 
Verschiebung der Wellen einmal zusammengedrückt und einmal 
ausgedehnt. Diese Formveränderung erfordert einen Kraftaufwand, 
welcher um so größer wird, je unnachgiebiger die Kupplung ist. 

Diese Kräfte werden nun durch die Wellen auf die Lager über- 
tragen und verursachen eine Beanspruchung der Wellen und Be- 
lastung der Lager, auf welche bei der Konstruktion dieser Teile 
niemals Rücksicht genommen wird. Es ist hieraus zu erschen. 
welche Gefahr für den Betrieb dabei entstehen kann. 

Die Dehnung des elastischen Elementes setzt sich aus zwei 
Teilen zusammen, derjenigen, die durch die Umfangskraft, und 
derjenigen, die durch die Verschiebung der Wellen entsteht. Es 
ist also von der maximalen Dehnung der Betrag abzuziehen, welcher 
die Wellen-Verschiebung betrifft, um die Dehnung zu erhalten, 
die für die Aufnahme der Umfangskraft, sowie der Stöße in be- 
tracht kommt. 

Im Folgenden soll an Zahlenbeispielen ge- 
zeigt werden, wie sich die Lederband-Kupplunz in 
bezug auf Elastizität der Blattfeder-Kupplung (Fiz. 
350) gegenüber verhält. 

a) Lederband - Kupplung. 
Bach, Maschinen-Elemente). 


Anzahl der Pferdestärken N 
IA =e SS SAG: 
SC Anzahl der Umläufe 1. d. Min. n SEH 
das Moment Mg = 0,46 - 71620 = 33000 cmkg und 
die Kraft: 


(Entnommen: 


33000 
P=-_.-= 
96 1270 kg 
Diese Kraft nehmen in dem gegebenen Falle 
zwölf Riemenstücke von f = 4,5 qem Querschnitt 
und je 6 cm Länge auf. Es entfällt daher auf jedes 
1270 ` 
SC 106 kg. 


Die spezifische Zugspannung des Leders beträgt: 


Riemenstiick eine Kraft von 


106 
75:06 ° 23,5 kg auf den qcm. 
Die Dehnung eines dieser zwölf Riemenstücke beträgt: 
6 - 23,5 
2950 = 0,063 cm. 


Hierbei ist zu berücksichtigen, daß die Elastizität des Leder: 
ım Gebrauch immer weiter sinkt, sowie daß die Nachgiebigkeit 
mit wachsender Spannung abnimmt. Ferner findet der Riemen 
bei hohen Geschwindigkeiten nicht die Zeit, sich der Belastung 
entsprechend auszudehnen. 


Wird jetzt angenommen, daß ein Stoß die Kupplung um 
50%, überlastet, so ergibt sich eine weitere Dehnung der einzelnen 
Riemenstücke von 0,31 mm, und die Beanspruchung (spez. Zug- 
spannung) des Riemens steigt von 23,5 auf 35,3. 

Soll nun die Kupplung bei einer Wellen-Verschiebung von 
nur 2 mm arbeiten, so wird das Riemenstück insgesamt um rd. 
3 mm gedehnt, wobei der Riemen mit 112 kg auf den qcm belastet 
wird. Da derartige Belastungen die Betriebsicherheit in Frage 
stellen würden, kann eine Wellen-Verschiebung von 2 mm nicht 
ohne Gefahr für den Betrieb zugelassen werden. 


Bei Beurteilung einer elastischen Kupplung in bezug auf ihr 
Verhalten bei stoßweisem Betrieb ist die Arbeitsmenge maßgebend, 
welche das elastische Element der Kupplung bei seiner Form- 
Veränderung aufnimmt. Die Arbeit berechnet sich für den vor- 
stehenden Fall folgendermaßen: 

Es ist wieder angenommen, daß der Stoß die Kupplung um 
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50%, der normalen Umfangskraft überlastet. Wie früher berechnet, 
dehnen sich hierbei die zwölf Riemenstücke um je 0,31 mm = 
0,00031 m. Die Zugkraft in jedem Riemenstück steigt dabei von 
106 auf 159 kg. Es ergibt sich also die gesamte Arbeit der Form- 
veränderung zu: 


106 + 159 


A = 12. ———— - 0,00031 = 0,48 mkg. 


DaB alle diese TESS bet Kupplungen mit Lederringen, 
Lederbolzen und dergl. noch bedeutend ungiinstiger werden, he- 
darf wohl nicht einer besonderen Erwáhnung. 


b) Patentierte Blattfeder-Kupplung (Beilcke-B: denia): 


Es ist: A = 0,4; 
n 
Ma = 0,4 - 71620 = 28600 cmky; 
28600 
P = "un 1500 kg. 


Die 
Federn sind so bemessen, daß sie bei einer Normal-Belastung mit 


3750 kg auf den qem belastet sind. Die Durchbiegung der Feder 
112-3750 As 
0,4 - 2200000 oo 

Da die Federn als Doppelfedern ausgeführt sind, beträgt die 
Durchbiegung den doppelten Wert, also 1,04 cm = rd. 10 mm. 

Wird wieder angenommen, daß ein Stoß die Kupplung um 
50%, überlastet, so ergibt sich eine Federbeanspruchung von 5600 kg 
auf den gem und eine Durchbiegung von weiteren 5 mm. 

Soll nun auch diese Kupplung bei einer Wellen-Verschiebung 
von 2 mm arbeiten, so wird die Feder insgesamt um 17 mm zu- 
sammengedrückt. Dabei steigt die Beanspruchung der Feder auf 
6400 kg/qcm, was noch lange keinen Grenzwert darstellt, da man 
bei Eisenbahnwagen bis zu 8000 geht. Die Badenia läßt bei den 
Federn eine Maximal-Beanspruchung von 7500 kg a. d. gem zu, 
was einer gesamten Durchbiegung von 20 mm entspricht. Der 
StoB kann also bei 2 mm Wellen-Verschiebung noch bedeutend 
stärker werden, als angenommen. Die Arbeit, welche die Feder 
bei dem angenommenen Stoß aufnimmt, ergibt sich zu: 


ka = 1130 


2 E : 1500 
Da zwei Federn tragen, entfallt auf jede a 750 kg. 


beträgt: 





. 0,005 = 9,5 mkg, 


welcher Wert das o u = 20fache desjenigen der Lederband-Kupp- 





3 


lung darstellt. 

Aus vorstehenden zwei Berechnungen ist die Uberlegenheit 
der Blattfeder-Kupplung ohne weiteres zu ersehen. —. 

Bei der Blattfeder-Kupplung ist noch besonders festzustellen, 
daß sie sich auch für wechselnde Drehrichtung eignet. An sich 
ist es übrigens ein grundsätzlicher Fehler, Kupplungen zu bauen, 
welche diese Eigenschaft nicht haben, da auch bei gleichbleibender 
Drehrichtung die Rückwirkungen, welche durch die Stöße hervor- 
gerufen werden, aufzunehmen sind und zwar unter den gleichen Be- 





A a 


| Abstand 


Normale Na Durch-- | Naben- der Bau- Ge 
Bohrung ee messer | länge | Wellen | länge wicht 
D a b h | ca. kg 
20 bis 25 | 0,0019 | 180 | 45 3 93 8 
30 ,, 35 0,0072 250 65 4 134 12 
40 , 45 0,0198 820 80 4 164 30 
50 , 55 0,0441 390 100 6 206 90 
60 ,, 65 0,0861 460 115 6 236 80 
70 „ 75 0,1526 530 130 6 266 110 
80 ,, 85 0,2517 600 150 8 308 150 
90 „ 95 0,3928 675 170 8 348 200 
100 „ 110 | 0,7061 780 190 8 388 290 
115 ,, 125 1,1774 ¡ 885 210 10 | 430 430 


*) In den Werten al sind bereits solche Stöße berücksichtigt, 
Kupplung um 100°, der Normalleistung überlasten. 
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dingungen, wie der Stoß selbst. Nur dann können die Stöße wirklich 
gedämpft und unschädlich gemacht werden! 

Es wäre ein Leichtes, die Kupplung dadurch im Preise zu 
verbilligen, daß man für nur eine Drehrichtung die halbe Anzahl der 
Federn samt den dazu gehörigen Gelenken wegließe. Da man aber 
im gesamten Triebwerksbau keine feste Kupplung verwendet, die 
bloß für eine Drehrichtung geeignet ist, darf der oben angedeutete 
Fehler um so weniger an der elastischen Kupplung sich finden, 
als gerade diese an den wichtigsten Stellen zum Einbau gelangen 
soll und daher mit keiner Unvollkommenheit behaftet sein darf. 

Die Kupplung kommt in den Abmessungen der vorstehenden 
Zahlentafel und für noch größere Leistungen zur Ausführung 
(Buchstaben siehe Fig. 350). 


Neubauten im Elektrizitätswerk zu Erfurt. 
Von Dipl.-Ing. Karl Schmidt in Hildburghausen. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 30 u. 34. 

(Schluß aus Heft 29.) 


2. Die Dampfkesselanlage. 


Wie in vielen anderen älteren Elektrizitäts-Werken war auch 
hier seit der Aufstellung großer Krafteinheiten (Dampfturbinen) 
anstelle der früher verwendeten Kolbendampfmaschinen, ein 
Mißverhältnis zwischen dem Platzbedarf der Kraftmaschinen und 
der Dampferzeuger entstanden. Als solche wurden im Erfurter 
E.-W. früher Zweiflammrohrkessel verwendet, später nor- 
male Zweikammer-Wasserrohrkessel. Nachdem man aber 
mit einem von M. Jahr in Gera gelieferten Steilrohrkessel, 
System Garbe, gute Erfahrungen gemacht hatte, wurde bei der 
letzten Erweiterung wieder dieses durch geringen Platzbedarf 
gekennzeichnete Kesselsystem gewählt. 

Der von der Düsseldorf-Ratinger Röhrenkesselfabrik 
vorm. Dürr & Co. gelieferte Garbekessel von 450 qm wasser- 
berührter Heizfläche (Taf. 34) besteht aus zwei Oberkesseln (1500 mm 
l. W.) und zwei Unterkesseln (1200 mm 1. W.), die durch zwei 
Bündel von je 280 Stück geraden Rohren mit 60 mm äußerem 
Durchmesser und 3 mm Wandstärke verbunden sind. Damit 
diese Rohre die Ober- und Unterkessel senkrecht durchdringen, 
sind sie in wellen- und stufenförmig ausgepreßten, von dem 
Hüttenwerk Thyssen & Co. in Mühlheim a. d. Ruhr in ver- 
schiedenen Größen hergestellten, sog. Garbe Platten p, Fig. 1 und 2 
eingewalzt. 

Gespeist wird in den hinteren Oberkessel durch das Ventil v 
und das längs im Oberkessel liegende, geschlitzte Rohr r. Das 
Wasser fällt zunächst in dem hinteren Rohrbündel in den hinteren 
Unterkessel, wo es bei der Richtungsänderung und Geschwindig- 
keitsabnahme einen großen Teil der kesselsteinbildenden Unreinig- 
keiten ausscheidet. (Schlammablaß bei a). Da die Ober- und 
Unterkessel unter sich durch je vier weite Stutzen verbunden 
sind, und im vorderen Rohrbiindel eine rasche Verdampfung, 
also Aufwártsbewegung erfolgt, entsteht eine gute Wasserzirku- 
lation, und damit ein Temperaturausgleich in dem Kesselsystem, 
der eine übermäßige Temperatursteigerung an den besonders 
stark beanspruchten Kesselteilen und das Leckwerden der Niet- 
nähte infolge ungleicher Wärmeausdehnungen verhiitet. Die 
senkrechte Anordnung der Rohre verhindert die Verschmutzung 
durch Flugasche, so daß der Kessel sich besonders für die Verwen- 
dung von Braunkohle eignet. Mit Rücksicht auf deren Flugaschen- 
menge sind zahlreiche Aschenfallräume vorgesehen. (Im Erfurter 
E.-W. werden Braunkohlenbriketts von 5000 bis 5200 WE Heiz- 
wert verfeuert.) Ferner wird durch die senkrechte Anordnung 
der Rohre das ungehinderte Emporsteigen des Dampfes in den 
Oberkessel ermöglicht; vor den Stutzen der Wasserstandsapparate 
und des Manometers sind im vorderen Oberkessel Beruhigungs- 
bleche angebracht. 

Die Gase umspülen erst das vordere Röhrenbündel, von wel- 
chem ein Teil durch eine eingelegte Schamottenwand hinter den 
Überhitzer geschaltet ist, zuletzt die zweite Hälfte des hinteren 
Röhrenbündels und strömen durch den Querkanal k nach dem 
in das Kesselmauerwerk eingebauten Ekonomiser, der aus gußeiser- 
nen Rohren mit Rußabkratzvorrichtungen besteht (Heizfläche 
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= 300 qm). Uber dem seitlich am Kesselmauerwerk angebrachten 
Schacht u, Fig. 9, sitzt der Blechkamin der Saugzuganlage. 

Der im Vorderkessel erzeugte Dampf wird durch das U-fór- 
mige Rohr w dem mit einem Dampfsammler verbundenen hinteren 
Oberkessel zugeführt, in welchem ein mit Schlitzen versehenes 
Dampfentnahmerohr an- 
gebracht ist. 

Der Kettenrost be- 
steht aus zwei Wagen 
von je rd. 2 m Breite; 
die Rostfläche beträgt 
17,2 qm, also das Ver- 
haltnis von Rostfláche 

zu Kesselheizfläche 

1 : 26,2. Die bei den 
meisten Kettenrosten an- 
geordneten, einer raschen 
Abnützung unterworfe- 
nen Abstreifer am hinte- 
ren Rostende fehlen hier; 
der Luftabschluß an die- 
ser Stelle erfolgt durch 
außerhalb des Feuers ge- 
legene Abschlußwände, 
während das Feuer am 
hinteren Ende durch eine 
aus feuerfesten Steinen 
hergestellte Feuerbrücke 
begrenzt wird. 

Die größte Dampf- 
erzeugung dieses Kessels, 
neben dem z. Zt. ein 
zweiter, gleich großer 
Girbekessel aufgestellt 
wird, beträgt stündlich 
rd. 18000 kg, was einer 

Heizflächenbeanspru- 
chung von 40 kg ent- 
spricht. Im Ekonomiser 
wird das Speisewasser 
von 40° auf 100° vor- 
gewärmt. 


Fabrikgebäude in 
Eisenkonstruktion. 
Von Rich. Dietze in 
Langenfeld (Rheinl.). 
Mit Zeichnungenauf Taf.29 
u. 33, sowie Abbildungen, 
Fig. 351 bis 353. 
(Schluß aus Heft 83.) 

Die Pfosten an der 


Tordffaung bestehen aus 
JENP.14 mit 


f = 2-20,4 = 40,8 qcm 
Nietabzug : 
4-1,6-1 





Fig. 351. Z. A.: Fabrikgebáude in 
Eisenkonstruktion. 


6,4 LA 
fa = 34,4 gem. 
Der größte Druck in einem Pfosten beträgt aus Belastung 
darch den Unterzug (s. Heft 31, Seite 246): 


= 11890 + 3,2. 60 


A — 5790 kg 
Wind: = 10900 , 
Mauerwerk und Abrundung: rd. = 1810 , 


Sa: = 18000 kg. 
Die größte Beanspruchung beträgt: 


= pre = rd. 440 kg/gem (< 1200); 


der Druck auf das Mauerwerk bei einer Fläche des Auflager- 
bleches von 80 - 40 — 1360 gem: 


_ 18000 
1360 
Für Knicksicherheit ist erforderlich ein: 
Jmin = 2,33 - 18 - 3? = 878 cm!; 
2 - 605 = 1210 cm“. 


ka = 13,2 kg/qcm (< 20). 


vorhanden sind: 


B) Windverband am siidlichen Giebel. 


Mit Rücksicht auf die verschiedenen Türöffnungen in dieser 
Giebelwand ist die Windverkreuzung in der in Fig. 353,1 skiz- 
zierten Weise angeordnet. 

Bei einer Höhe des Verbandes von 4,73 m ergeben sich die 
gleichen Auflagerreaktionen wie am nördlichen Giebel. 

Die Diagonalkrifte betragen dann: 


6,0 


D, = + 109. 4,73 = + 183,8 t; 
6,2 
D, = 4- 10,9 . — - = 
2 E ‚I 4,73 T 14,3 t. 


Für D, ist erforderlich bei einer größten Knicklänge von 3 m 
dats = 1,82 - 14,3 - 32 — 234 cm‘. 


Gewählt sind 2< SE mit: 
f= 2-14,2 — 28,4 gem, 
Nietabzug: 2-2-0,9 = 86 , 
fa = 24,8 gem. 


Vorhanden ist: 
de == 2-160 = 820 cm’; 
Die Beanspruchung wird: 
14800 


enge 
Angeschlossen sind die Stäbe durch sechs Nieten von 2,0 cm 
Durchmesser; Blech 10 mm. Die Beanspruchung derselben wird auf: 


Jy = 2: 383 = 766 cm!. 


— 577 kg/gem (< 1600). 





Abscheren: k, = en = 758 kg/qcm (< 1000), 
6.3,14 
14 800 
Lochdruck : k, — 6-20-09 — 1324 kg/qcm. 
Fúr den westlichen Verband ergeben sich die Auflager- 
drticke zu: A= rat ony = T 12,70 t, 
— 7,70 
und die Stabkräfte in den Diagonalen zu: 
6,82 
D, = + 13,7 - 5,58 = + 15,65 t; 
6,65 
D, = + 13,7 - 55s + 15,25 t 
Gewählt ist das gleiche Profil wie vorher. Die Beanspruchung 
wird: = on = 632 kg/qem (< 1600). 





24,8 
Der Nietanschluß ist derselbe wie vorher. 
derselben wird auf: 


Die Beanspruchung 


Abscheren: k, = pepe’ — 831 kg/qcm (< 1000), 
6 - 3,14 
15 650 
k=_--_ = 1450 k 2000). 
Lochdrack: ki = 535-99 0 kg/gem (< 2000) 


y) Windverband in den Endfeldern der Längswände. 


Dieser Windverband soll den auf die Giebel wirkenden Wind- 
druck aufnehmen und auf die Fundamente übertragen. 


Die im oberen Punkt angreifende Windkraft beträgt (s. Heft 32, 
Seite 255): 
1,80 


W, = 66004, 0,85 + 
(Fig. 358, 4). 


win, 5 - 200 = 7050 kg 





— 263 — 


Der Auflagerdruck B eines Stieles im Giebel betrug bei 2,0 m 
Entfernung 2,08 t. Es beträgt demnach der in B angreifende 


Winddruck: Ww, = = e - = = rd. 9,7 $ 


Die Auflagerkräfte betragen: 


ans lb: er 9,7 - 3,8 





= + 264 t. 


Im Pfosten D tritt dann mit der ständigen Belastung von 
(s. Heft 31, Seite 246) P, = 26,41 ein Gesamtdruck von: 
P =P, + Pw = 26,4 + 26,41 = rd. 52,80 
auf und die Beanspruchung wird: 
_ 52810 





LO 


wegen, - a a Se e e 
eee 
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Belastung durch Decke ohne Menschenge- 
dränge von 400 kg/qm 


1 0,4 
Sa (5,55 . 0,75 + 1,1 + 115) = 2450 „ 
Giebelwand: 1,05 - 8,3 - 210 = rd. 1840 „ 
Dachreiter = 410 
Giebelstiele: 2300 + — Se 3450 , 
Gewicht der Windkreuze usw. = rd. 460 , l 
Sa.: = 9650 kg. 


Der durch die Anker aufzunehmende Zug beträgt dann: 
Z = 26,4 — 9,65 = 16,75 t. 


f Aufgenommen wird dieser Zug durch vier Anker von 2,2 cm 



































Fig. 352. Z. A.: Fabrikgebäude in Eisenkonstruktion. 


Der Druck wird durch eine Auflagerplatte von 52-52 | Durchmesser mit f = 4 - 3,80 = 15,2 qcm. Deren Beanspruchung 


— 2704 qcm auf die Zementfuge übertragen. 
Der Druck auf letztere beträgt: 
52810 
er EA k 
2704 19,6 kg/qcm (< 20) 


Die Beanspruchung der Niete betrigt auf: 


Abscheren: ky = DIN zu 935 kg/qcm (< 1000), 


~ 18-8,14 
52810 
5-2-1,01+8-2-1,2 

Die Eckpfosten erhalten aus stiindiger Last folgende lotrechte 
Belastungen: 
Eigengewicht des Stieles: 
8 -2-16,01 + 4,3 - 41,84 
Mauerwerk und Fenster der Lingswand 
A = rd. 600 , 


Lochdruck: k, = — 1800 kg/qem (< 2000). 


= rd. 440 kg, 


15 400 
= 15,20 — rd. 1000 kg/qem (< 1200). 


In Wirklichkeit wird diese Beanspruchung bedeutend geringer, 
da die Wirkung der in den Schwellen sitzenden Steinschrauben 
nicht mit gerechnet ist. 


wird: 


Ke 
Diagonalen. 
Die oberen Diagonalen erhalten einen Zug von: 





D, = 7050: gg = rd. 11,0 t. 
Gewählt ist für diese Diagonale ein Flacheisen 80 - 80 - 8 
mit: f = 12,30 
Nietabzug: 2,8 - 0,8 = 1,84 
fa = 10,46 gem. 
Die Beanspruchung wird: 
= 10:16 = 1050 kg/qem (< 1600). 
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l Angeschlossen sind die Stäbe mit drei Nieten ron 2,3 cm 
Durchmesser. 
Die Beanspruchung derselben wird auf: 


11000 | 

Abscheren : ka = 3.415 — 883 kg, qcm, 
4 

037004032041, 


1 IL? : 









Fig. 353. Z. A.: Fabrikgebäude in Eisenkonstruktion. 
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SE 
3 - 2,3 - 0,8 
In der unteren Diagonale entsteht ein Zug von: 
D, = (9,7 + 7,05) ae = 25,1 t. 
) 


Lochdruck: k, = = 1990 kg/qcm (< 2000). 


Gewählt sind Flacheisen 90-90-9 mit: f = 18,70 





Nietabzug : 2,3 : 1,1 = 2,53 
fa = 16,17 
Die Beanspruchung wird: 
25100 


Angeschlossen sind die Stäbe mit sieben Nieten von 2,3 cm 
Durchmesser. 


Die Beanspruchung derselben wird auf: 


25100 
Abscheren: ka = 7.4155 = 864 kg/gem (< 1000); 
md es ee... 2000) 
7.28-1 
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Dieser Raum steht den Abonneuten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Verfiigung. 


Reklamen fir einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


Ist die Nachahmung der Reklame unlauterer Wettbewerb ? 
(Schluß aus Heft 82.) l 


Ein Beispiel mag zur Erläuterung beitragen. Auf einer Zigarren- 
ausstattung sind dje verschiedenen Menschenrassen, ein Weißer, ein 
Gelber, eine Rothaut und ein Neger dargestellt. Das Bild soll die 
Idee verkörpern, daß alle Menschen gerade diese Zigarren bevor- 
zugen. Schwerlich wird es einer anderen Zigarrenfabrik verboten 
werden können, gleichfalls vier verschiedenfarbige Menschen auf einer 
Zigarrenausstattung anzubringen, und bei absoluter Verschiedenheit 
der Ausführung wird ein gleicher Gesamteindruck mit Leichtigkeit und 
auf viele verschiedene Arten zu erzielen sein. Ist der ersten Fabrik 
die erwähnte Kombination als Warenzeichen eingetragen, so sind 
die Nachahmungen wenigstens vom Zeichenschutz ausgeschlossen, 
fehlt dies aber, so wird wohl gar noch gesetzlicher Schutz für sie 
in Anspruch genommen. Die Zahl der Beispiele läßt sich für jede 
Art Ware, die mit einer Ausstattung versehen in den Handel kommt, 
beliebig vermehren. 


Diese Art der Nachahmung der Reklame, dieses sogenannte 
Nachempfinden, ist leider an der Tagesordnung, ohne daß bisher 
wirksam dagegen eingeschritten werden konnte. Denn damit, daß 
dem anderen der gesetzliche Schutz für etwas versagt wird (beim 
Warenzeichen), das er sich widerrechtlich aneignete, ist dem Be- 
rechtigten natürlich keineswegs gedient. Ihm muß billigerweise 
das Recht eingeräumt werden, dem Nachahmer seiner Reklame, 
dem Benutzer seiner Idee deren ferneren Gebrauch zu untersagen. 
Sicherlich darf dieses Gebiet nur mit größter Vorsicht betreten 
werden, und überaus gelegen kommt eine Entscheidung des 5. Zivil- 
senats des Oberlandesgerichts Hamburg (Aktenzeichen Bf. V. 
216/12), die wünschenswerte Klarheit schafft und der prinzipielle 
Bedeutung beizumessen ist. 


Das Landgericht Hamburg hatte dahin entschieden, daß mit 
einer verwechselungsfähigen nachgeahmten Bildreklame für ein 
anderes Fabrikat Reklame gemacht werden dürfe, sofern nur klar 
ersichtlich sei, daß die nachgeahmte Reklame ein anderes Fabrikat 
anpreisen solle. — Das Oberlandesgericht Hamburg hob indessen 
das Urteil des Landgerichts auf und sprach die Verurteilung auf 
Unterlassung der nachgeahmten Reklame aus, da unlauterer Wett- 
bewerb vorliege. 


In den sehr bemerkenswerten Gründen ist fol- | 


Ebenso lehnt die Redaktion die 
D. Redaktion. 


gendes ausgeführt: Unlauterer Wettbewerb kann auch in der Weise 
geschehen, daß jemand die Reklame eines anderen, weil er sie z. B. 
als originell und wirksam erkennt, nachahmt und für seine Ware 
verwendet in der Absicht, daß das Publikum auf diese Weise ge- 
täuscht werde und beide Erzeugnisse verwechselt. Denn das Publi- 
kum sieht derartige Reklamebilder nur oberflächlich an, so daß es 
mehr das Bild der Reklame als den Namen der angepriesenen Ware 
sich einprägt. So kann es vorkommen, daß die Früchte einer wirk- 
samen und kostspieligen Reklame von einem anderen geerntet 
werden, der nunmehr mit demselben — dem Publikum vertraut 
gewordenen — Reklamebild seine — andere — Ware anpreist. 
Wenn dies in der Absicht geschieht, das Publikum zu täuschen und 
in einer Weise, daß die Täuschung möglich ist, so liegt ein Ver- 
stoB gegen $ 1 des Gesetzes gegen den unlauteren Wettbewerb 
vor. Das Gericht bejaht beide Fragen. Die Gleichartigkeit der Re- 
klame ist in die Augen fallend, auch wenn kleine Abweichungen vor- 
handen sind. . . . Das Gericht ist aber auch überzeugt, daß die 
Beklagte diese Irreführung des Publikums beabsichtigte. Die 
Beklagte würde sonst nicht genau in derselben Weise ihre Reklame 
gestaltet: haben, auf dem ähnlichen dünnen, glatten Papier und ın 
derselben Weise auf dem blauen Briefumschlag, so, wie auch die 
Klägerin solche verwendet. Der Einwand, daß man unter Nach- 
ahmung anderer so weit gehen dürfe, wie die Gesetze betreffend 
Musterschutz usw. es gestatten, und daß jeder das Recht habe, 
soweit wie möglich seine Muster, Umhüllungen und dergl. besonder: 
schützen zu lassen, ist nicht durchschlagend. Es kommt hier auf 
die Auffassung von dem an, was gegen die guten Sitten verstößt, 
und es kann nach den unter dem Gesetze gegen den unlauteren Wett- 
bewerb deutlicher ausgebildeten Rechtsanschauungen mit der guten 
Sitte im geschäftlichen Verkehr nicht mehr als vereinbar angesehen 
werden, die wirksame Reklame eines anderen in täuschender Weise 
für sich auszunutzen. 

Diese Auffassung des Oberlandesgerichts Hamburg entspricht 
zweifellos dem Rechtsempfinden weiter Kreise in Industrie und 
Handel. Das Erkenntnis ist daher von größter Wichtigkeit für das 
ganze Verkehrsleben. Im Interesse der Rechtssicherheit ist es zu 
wünschen, daß das Reichsgericht bald Gelegenheit finden möchte. 
zu solcher erweiterten Anwendung des Gesetzes gegen den un- 
lauteren Wettbewerb Stellung zu nehmen. 





Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 
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An unsere Leser! 


Infolge der Einberufung des größeren Teils unseres Redaktions- und Druckereipersonals zu den 
Fahnen werden wir das Erscheinen der Zeitschrift vorübergehend unterbrechen. 
Sobald es die Verhältnisse gestatten, wird die Zeitschrift im alten Umfange wieder erscheinen. 


Die Redaktion 
von Uhlands Zeitschriften. 


Fortschritte im Bau von Schiffs- Dieselmaschinen. 


Mit Abbildung, Fig. 354. 
(Schluß aus P. M.-K. Heft 29. — Kraftanl. Heft 8.) 


Die gußeiserne Grundplatte, welche durch Schrauben mit 
dem Schiffsfundament verbunden werden soll, ist dreiteilig, in 
Hohlguß hergestellt und mit Kanälen zur Ansammlung des ge- 
brauchten Schmieröles versehen. Auf der Grundplatte liegen neun 
vierkantig eingepaßte gußeiserne Lager mit Weißmetalleinguß, in 
welchen die Kurbelwelle läuft. Für diese Lager sind besondere 
Zentral-Ölkasten mit zugehörigen Rohren vorgesehen. Sonst haben 
die Grundlager die im Schiffs- 
maschinenbau allgemein übliche 
Bauart, mit Lagerdeckeln und 
Lagerbolzen aus S. M.-FluBeisen, 
und sind wassergekühlt. 

Die zwölf kastenförmigen 
Stahlgußständer werden unten 
an die Grundplatte angeschraubt 
und oben mittels angeschraub- 
tem dreiteiligen Stahlgußrahmen 
miteinander verbunden. Bei de- 
ren Anordnung wurde auf Über- 
sichtlichkeit und gute Zugäng- 
lichkeit der Triebwerksteile Ge- 
wicht gelegt. Von den vorderen 
Ständern dienen einige als Öl- 
behälter, an den hinteren Stän- 
dern sind die Spülluftpumpen so- 
wie der Ruderkompressor be- 
festigt. Außerdem dienen vier 
Ständer als Spülluftbehälter. 
An den Innenseiten der zwölf 
Ständer sind die guBeisernen 
Kreuzkopf-Führungsplatten an- 
geschraubt, welche ebenfalls mit Wasserkühlung versehen sind. 

Die beiden doppeltwirkenden Spülluftpumpen sind je an 
einem Ständer montiert. Der Kolbenantrieb erfolgt durch Doppel- 
hebel und Gestänge von den Kreuzkopftraversen. Letztere wurden 
beiderseits verlängert, um gleichzeitig die daneben angeordneten 
Kühlwasserpumpen, eine Klosettpumpe und drei Lenzpumpen zu 
betätigen. Die Spülluft wird aus dem Maschinenraum mittels Saug- 
köpfen angesaugt und durch die Ständerfüße nach den Schieber- 
kästen der Pumpen geleitet. Die Luft wird hierauf durch guß- 
eiserne Kolbenschieber verteilt und durch die Ständerin das in 
Zylinderhöhe angebrachte Sammelrohr gedrückt, welches durch 
Stahlblechkrümmer mit den Zylinderdeckeln in Verbindung steht. 
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Die beiden umsteuerbaren Kolbenschieber jeder Pumpe werden 


durch Gestánge sowie Hebel von zwei Wellen bewegt, welche in 





Der Verlag: 
„Uhlands techn. Verlag“, 
Otto Politzky. 


der Hóhe der Kreuzkopffihrung parallel zur Kurbelwelle gelagert 
sind und durch Hebel und Gestánge sowie Zahnräderübersetzung 
von der Kurbelwelle gedreht werden. 

Die doppeltwirkenden Kühlwasserpumpen bestehen aus je 
einem Geháuse sowie zwei Ventilkásten aus RotguB und je einem 
Windkessel aus GuBeisen. Aus den gleichen Materialien sind die 
einfachwirkende Klosettpumpe und die drei ebenfalls einfach- 
wirkenden Lenzpumpen hergestellt. Der Brennstoff wird aus den 
Bunkern nach den Tanks durch zwei einfachwirkende guBeiserne 
Brennstoffpumpen gefórdert, die direkt von den Balanziers an- 
getrieben werden. Das von den Kihlwasserpumpen gehobene 

| Wasser wird durch Kupferrohre 
nach den zu kühlenden Lagern, 
Geradführungen, Zylindern und 
Kompressoren geleitet, von wo 
es teils nach der Bilge abläuft, 
teils in einem Sammelrohr ver- 
einigt, nach einem Ausgußventil 
an der Bordwand geführt wird. 

Der eingesetzte Zylinder ist 
aus Gußeisen hergestellt und von 
einem Kühlmantel umgeben, der 
reichlich von Kühlwasser durch- 
flossen wird. Um sich jederzeit 
überzeugen zu können, ob aus 
jedem Zylindermantel Kühl- 
wasser abflieBt, ist eine aus 
sechs Röhren mit entsprechen- 
den Trichtern bestehende Vor- 
richtung vorgesehen. Damit die 
Zylindermäntel nicht auf Zug be- 
ansprucht werden können, sind 
sie durch zwölf eiserne Säulen 
mit dem Gestell verbunden. Der 
Zylinder erhält unterhalb der 
Mitte einen ringförmigen Kanal angegossen, welcher mit den Aus- 
puffrohren verbunden ist und in den durch die im Zylinder vor- 
gesehenen Schlitze die Auspuffgase entweichen. 

Der hohle guBeiserne Kolben besitzt auf der oberen Seite eine 
tellerförmige Mulde, durch welche der Kompressionsraum gebildet 
wird und auf der Unterseite eine Flansche, an der die Kolbenstange 
angeschraubt wird. Um zu vermeiden, daß beim Hochgehen 
des Kolbens die Abgase durch die Auspuffschlitze ım Zylinder 
in den Maschinenraum gelangen, schließt an den Kolben nach 
unten ein gußeiserner zylindrischer Mantel an, welcher ebenso 
wie der Kolben durch gußeiserne selbstspannende Ramsbottom- 
Ringe abgedichtet ist, und mit der aus S. M.-Stahl hergestellten 
Kolbenstange verschraubt wird. Letztere ist unten mit Konus und 
Mutter, zum Anschluß an den Kreuzkopf, versehen und trägt oben 
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eine Bohrung sowie ein Einsatzrohr, so daß das durch eine be- 
sondere Vorrichtung nach der Kolbenstange geführte Kühlwasser 
durch die Kolbenstange, den Hohlraum des Kolbens, das Einsatz- 
rohr und ein Abflußrohr geleitet werden kann. 

Die Kreuzköpfe bestehen aus einer stählernen Traverse und 
zwei aufgeschraubten, gußeisernen, mit Weißmetall ausgegossenen, 
Gleitschuhen, von denen je einer eine Flansche zur Befestigung des 
Mitnehmers der Kühlvorrichtung erhält. Die Pleuelstangenschäfte 
sind aus S. M.-Stahl geschmiedet und tragen aufgeschraubte Stahl- 
gußlager, welche mit Weißmetall ausgekleidet sind. Von dem 
Deckel jedes Kreuzkopflagers wird eine an jedem Kreuzkopfzapfen 
befestigte Pumpe angetrieben, welche das aus einem Ölrohr in das 
Ölgefäß fallende Schmieröl durch eine Bohrung in den Zapfen nach 
den Kreuzkopflagerflächen preßt. 

Die Kurbelwelle ist dreiteilig, aus S. M.-Stahl geschmiedet, 
wobei jeder Teil aus zwei unter 180° stehenden Kurbeln besteht. 
Die zwei Wangen einer Kurbel sind mit dem zugehörigen Zapfen 
in einem Stück geschmiedet. Die Kurbelwellenteile sind um 120° 
gegeneinander verstellt, so daß die sechs Kurbeln der Welle unter 
60° aufeinander folgen. Die Kurbelwellenteile sind durch zylin- 
drische Kupplungsbolzen miteinander verbunden. 

Die als Hohlkörper ausgebildeten Zylinderdeckel werden aus 
Stahlguß hergestellt und mit angegossenen Flanschen versehen, 
um je ein Ablaßventil, ein Brennstoffventil, vier Spülluftventile, 
ein Überdruckventil, einen Indikatorhahn und die Lager für die 
Ventilhebelachsen zu befestigen. Außerdem erhält jeder Zylinder- 
deckel eine horizontale Trennungswand. Der dadurch gebildete 
untere Raum wird vom Kühlwasser durchflossen, während in den 
Oberraum die Spülluft eintritt. 

Das guBeiserne zweiteilige Schwungrad liegt auf einer kurzen 
Stahlwelle, auf der es durch zwei Keile verkeilt wird. Beide 
Schwungradteile sind miteinander verschraubt. Die Schwungrad- 
welle wird mittels Flansche und Bolzen mit der Kurbelwelle ver- 
bunden und am hinteren Ende durch ein Grundlager in einem 
Rahmen getragen, welcher mit der Grundplatte verschraubt wird. 
Mit diesem Rahmen wird der Kasten des Drucklagers durch 
Schrauben verbunden, in dessen zwei, mit Weißmetall ausge- 
gossenen Traglagern eine aus S. M.-Stahl geschmiedete Druckwelle 
gelagert ist, welche mit der Schwungradwelle durch Kupplungs- 
flansche und Bolzen verbunden ist. Die angeschmiedeten Druck- 
wellenringe werden durch hufeisenfórmige, mit angeschraubten 
Weißmetallplatten versehene, Drucklagerbügel unterstützt, welche 
durch zwei Stahlspindeln und Rotgußmuttern mit dem Drucklager- 
kasten verstellbar verbunden sind. 

Um die Maschine andrehen zu können, ist das Schwungrad 
mit Zähnen versehen, mit welchen ein Treibrad zum Eingriff ge- 
bracht werden kann, das mittels Schneckenradantrieb von einer 
Einzylinder - Dampfmaschine oder von Hand mittels Knarre be- 
tätigt wird. Die Dampfmaschine ist auf dem Drucklagerkasten 
angebracht und kann auch mit Druckluft betrieben werden. 

Jeder Zylinder ist mit einer einfachwirkenden Brennstoff- 
pumpe ausgestattet, deren Gehäuse am Zylinder befestigt ist und 
deren Kolben durch je ein Exzenter mit Gestänge von der Nocken- 
welle angetrieben wird. Die Saugventil-Stellung kann mittels 
Handhebel und Gestänge vom Maschinistenstand aus verändert 
werden, um die geförderte Brennstoffmenge der jeweiligen Maschinen- 
belastung anzupassen. Außerdem wird die Fördermenge der Pumpen 
durch einen Regulator beeinflußt, welcher auf dasselbe Gestänge 
wirkt. Dieser Regulator läßt sich vom Maschinistenstand aus 
innerhalb bestimmter Grenzen auf eine gewünschte Umdrehungs- 
zahl einstellen. 

Ferner wurde für jeden Zylinder eine Kolbenkühlvorrichtung 
vorgesehen, die aus einem Tauchgefäß besteht. Einer Kammer des- 
selben wird das Kühlwasser zugeführt, während durch die andere 
Kammer das erwärmte Wasser abläuft. In jeder Kammer befindet 
sich ein bronzenes Tauchrohr; beide Tauchrohre sind mit einem 
Kreuzkopf verbunden und zwar in der Weise, daß sie dessen Be- 
wegungen mitmachen. Das Zuführungstauchrohr ist unten mit 
einem Fußventil versehen, das andere Rohr ıst unten offen. 

Das gußeiserne Gehäuse des dreistufigen Hochdruck- 
kompressors, Bauart Rea vell (Fig. 354) ist durch eine halbkreis- 
formige Flansche mit dem vorderen Teil der Grundplatte ver- 
schraubt. Der Kompressor besitzt zwei Niederdruck-, einen Mittel- 
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druck- und einen Hochdruckzylinder, deren Kolben durch einen mit 
der Kurbelwelle verschraubten Kurbelzapfen angetrieben werden 
und liefert die zum Einblasen des Brennstoffes sowie zum Anlassen 
der Maschine erforderliche Druckluft von 50 bis 60 at Überdruck, 
welche in den Hochdruckluftbehälter aufgespeichert wird. 

Die Abbildung zeigt einen Kompressor, dessen vier Kolben 
durch einen einzigen Kurbelzapfen betätigt werden. Nachdem 
das Gehäuse konzentrisch an die Grundplatte angeschraubt wird, 
ist eine vollkommene Zentrierung dadurch erreicht. 

Die erste Kompressionsstufe erfolgt in den beiden horizontal 
liegenden Niederdruckzylindern. 

Die komprimierte Luft gelangt sodann durch Kühlrohre in 

den Zwischenkühler. Die gekühlte und von Wasser und Öl befreite 
Luft strömt hierauf in den unten befindlichen Zylinder der zweiten 
Druckstufe, wo sie weiter verdichtet wird, um sodann durch Kühl- 
rohre in den zweiten, rechtsliegenden Zwischenkühler zu strömen. 
Von dort gelangt sie in den Hochdruckzylinder des Kompressors, 
um jetzt über einen dritten Kühler in die Einblasgefäße gepreßit 
zu werden. Die aufeinanderfolgenden Kühlungen sichern einen 
guten volumetrischen und mechanischen Wirkungsgrad. Die Zy- 
linder sind leicht zugänglich und wassergekühlt. Kolbenzapfen und 
Kolbenstangen sind abnehmbar. Das Ansaugen der Luft inden Nieder- 
druckzylinder erfolgt durch Schlitze in den Kolbenzapfen, wodurch 
Saugventile überflüssig werden. Die anderen Ventile sind leicht 
abnehmbar und derart angeordnet, daß sie im Falle eines Bruches 
nicht in die Zylinder fallen können. Durch die Anordnung der vier 
Zylinder, welche durch einen einzigen Kurbelzapfen angetrieben 
sind, wird ein gleichmäßiges Drehmoment und ein geräuschloser 
Gang des Kompressors erzielt. Die Zylinderschmierung erfolgt 
selbsttätig. 
Em Kompressor „System Reavell” für die Rudermaschine 
und die Pfeife mit einem Stufenkolben liefert Druckluft von 5,6 
bezw. 20 at. durch zwei Rohrleitungen nach zwei Druckluft-Behältern. 
Das gußeiserne Gehäuse ist an einem Ständer der Hauptmaschine 
angebracht. Der Antrieb erfolgt durch zweiarmige Hebel sowie 
durch Gestänge von einem der Kreuzköpfe aus. 

Die beiden Auspuffrohre, von denen jedes an drei Zylinder 
anschließt, sind mit Stopfbüchsen sowie für jeden Zylinder mit 
einem an die Kühlwasserleitung angeschlossenen Ventil versehen, 
durch welches Wasser in die Abgase eingespritzt werden kann. 

Zur Zylinderschmierung dienen sechs Mollerup-Schmierappa- 
rate, welche gruppenweise von der Nockenwelle durch zwei guB- 
eiserne Exzenter angetrieben werden. Das Schmieröl für die Gerad- 
führungen, die Pleuelstangen- sowie Pumpenzugstangen-Lager wird 
durch zwölf Zentral-Ölkästen und anschließende Rohre verteilt. 

An dem Maschinistenstand sind zwei Manometer für die Druck- 
luftbehálter und je ein Manometer für die Druckluft im Anlaßrohr, 
für die Druckluft im Spülluft-Sammelrohr und für die Kühlwasser- 
leitung angebracht. Außerdem ist von dort aus an einem Tacho- 
meter und einem Hubzähler die Umdrehungszahl der Maschine 
abzulesen. 


Die moderne Papiermaschine. 


Mit Abbildung, Fig. 355. 
(Fortsetzung aus Heft 83.) 


Die in den mit aufklappbaren Lagerdeckeln versehenen Lager 15 
ruhende Brustwalze 5 ist mit einem aus Hartholz gefertigtem Scha- 
ber 16 versehen, welcher die an der Walze hängen gebliebenen Stoff- 
teilchen aufhalten soll, denn wickeln sich diese mit um die Brust- 
walze, so erhält das Sieb sehr leicht Beulen, die dann rasch ın 
Falten gehen und das Sieb unbrauchbar machen. 

Die Lagerung der Brustwalze in den Lagern 15 ist besonders 
sinnreich durchgeführt, die Lager sind nicht allein in der Richtung 
der Lineale, also ein jedes vor- und rückwärts verstellbar, sondern 
deren Rotgußbüchsen sind ebenfalls mit Kugelsitz versehen und 
gegen das Eindringen von Wasser noch besonders geschützt. Um 
ein Abrutschen der Walze bzw. deren Zapfen aus den. geöffneten 
Lagern zu verhüten, denn beim Siebwechsel müssen diese geöffnet 
werden, besitzen erstere besondere Sicherungsschrauben. Sämtliche 
Lager der Siebleitwalzen 7 sind aus Rotguß hergestellt und mit 
Staufferschmierung versehen. Sie sind wie ersichtlich, an den 
Tragstützen 13 befestigt. Die Siebspannwalze 8 stellt mitsamt. 


ihrer Spannvorrichtung eine durch Hebeldruck wirkende Spann- 
vorrichtung dar, der Hebel 16 ist mittels Spanngewichten 17 be- 
lastet, die man je nach Bedarf vermindert oder vermehrt. Die Lager 
zeigen kleine Stellbóckchen, die man auf den Lagern vor- und zuriick- 
stellen kann, die Drehpunkte der Hebellagerung sind nach oben und 
unten verstellbar. Die Regulierwalzen 9 sind in Lagern, die durch 
Messingspindeln verstellbar sind, eine kurz vor der Gautsche, 
die andere in gleicher Ausführung beim Rückwärtslauf des Siebes 
angeordnet. 

An jeder Naßpartie müssen ferner zum Reinhalten des Siebes 
und Abspülen desselben von Faserteilchen, Erde, Leim usw., mehrere 
Spritzrohre angebracht sein, die beim Rückwärtslauf des Siebes 
auf dasselbe wirken. Hier sind drei Rohre 18 vorhanden. 

‘Direkt über der Brustwalze an der höchsten Stelle der Naß- 
partie ist ein Spritzrohr 18a zu sehen; dieses besitzt auf die genannte 
Maschinenbreite 12 besonders konstruierte Spritz- und Zerstäubungs- 
düsen, welche das Wasser zu sehr feinem Staub umwandeln und 
denselben unter gleichmäßigen Druck auf den Stoff streuen. Der 


Staub verhindert dann so das lästige Schäumen, das bei manchen | 
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verstellung erfolgt durch konische Räder aus Rotguß, welche in 
messingenen geschlitzten Tragrohren liegen, und mittels bronzener 
Handräder betätigt werden. Rechts und links schließt der Format- 
wagen durch zwei hohe Seitenwände 23 ab, die unten Klemm- 
leisten zur Befestigung des dichtenden Gummituches besitzen. 
Die Lauf- und Leitrollen 24 für die Gummideckelriemen 25 sind 
ebenfalls aus Rotguß gefertigt und weisen einen Durchmesser von 
500 mm auf. 

In der Mitte birgt der Formatwagen drei in Schwalbenschwanz- 
führungen gleitende 250 mm hohe Schaumlatten, ebenfalls aus 
Metall hergestellt, die durch Regulierschrauben in ihrer Höhe ver- 
stellbar sind. Zur Reinhaltung der Deckelriemen, an denen mit- 
unter Faserstoff hängen bleibt, und der dann, wenn er unter den 
Riemen zu liegen kommt, ein schlechtes Abdichten des Papieres 
zur Folge hat, sind zwei Deckelriemenspritzen angeordnet, die den 
Riemen nach drei Seiten kräftig bespritzen und ihn reinigen, außer- 
dem passiert derselbe noch an jeder Seite einen Waschtrog 25a, 
der ebenfalls für Reinhaltung des Deckelriemens sorgt. 

Die letzten Riemenrollen 26 sind als Spannrollen vorgerichtet. 
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Fig. 355. Z. A.: Die moderne Papiermaschine. 


Papieren besonders dann auftritt, wenn der Stoff infolge zu vielen 
Gefálles von der Bütte her viel Luft mit fortreißt. Ferner, wenn 
stark geleimte Papiere gearbeitet werden, oder solche, welche 
viel gekollertes Altpapier enthalten, viel Faserschleim und viel 
Stoffwasser. Dann sind Spritzdiisen unerläßlich, weil der Schaum 
sonst mit auf das Sieb gelangt, dort platzt und Lécher im Papier 
verursacht, die letzteres leicht zum Reißen auf der Maschine bringen, 
oder es sonstwie minderwertig machen. — 

Unmittelbar unter dem Siebe befinden sich die Siebrinnen 19 
mit den dazu gehörigen dachförmigen Ablaufbahnen aus Eisen- 
blech, welche ebenso wie die Rinnen, stark verzinkt sind. Diese 
ruhen auf entsprechenden Ständern 20. Die Ablaufbleche sollen 
das durch das Sieb abgehende Siebwasser auffangen, welches durch 
eine Pumpe in ein hochstehendes Reservoir befördert wird, von 
wo aus es wieder zum Füllen der Holländer und als Stoffverdün- 
nungswasser benutzt wird, denn es ist wertvoller als Frischwasser, 
weil es Stoffteilchen, Farbe, Erde und Leim enthält. 

Am Anfang des Siebes befindet sich, und zwar über demselben, 
der ganz aus Rotguß hergestellte Formatwagen, welcher dazu 
dient, die div. Papierstärken und Breiten, die für die einzelnen 
Sorten verlangt werden, genau einzustellen. Der Formatwagen 
ruht auf vier in der Höhe verstellbaren Stützen 22, die Parallel- 


Das Handrad 27 betätigt die Drehung der Spindel 28, welche die 
Deckelriemen bei Bedarf nachspannt. 

Schließlich besitzt der ganze Formatwagen noch die sehr prak- 
tische Hochhebevorrichtung, welche beim Siebwechsel ein rasches 
und sicheres Anheben des ganzen Wagens gestattet. 

Zur rechtzeitigen Entfernung des Fabrikationswassers vor der 
Gautsche zeigt die Maschine sechs Saugapparate 27a, die je 
280 mm breit sind. Der obere Belag der Sauger ist mit Hartholz- 
leisten versehen, diese schonen erfahrungsgemäß das Sieb gegen 
Abschleifen am meisten. Die Saugkästen sind sämtlich in der Höhe 
verstellbar und so einmontiert, daß sie beim Siebwechsel sehr 
rasch herausgenommen werden können. 

Die Maschine ist mit der patentierten Martin-Eibelvor- 
richtung ausgerüstet, vermöge deren es möglich ist, das Sieb bis 
zu 500 mm Gefälle nach der Gautschwalze zu zugeben, was den 
Zweck hat, dem unter den Schaumlatten hervorquellenden Stoff 
dieselbe Geschwindigkeit beim Auflaufen auf das Sieb zu erteilen, 
welche das Sieb selbst hat. 

Ein Zusatzpatent der Zwickauer Maschinenfabrik A.-G. in 
Niederschlema gestattet außerdem die Sauger und Registerpartie 
voneinander unabhängig in jede beliebige Schräglage zu bringen, 
die Grenze der Senkmöglichkeit zwischen Oberkante Brustwalze 
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und Regulierwalze an der Gautsche kann bis 500 mm betragen. 
Durch die Móglichkeit, die Siebpartie zu verstellen, besonders bel 
schnellaufenden Maschinen, sind gute Erfolge erzielt worden, man 
erhált hierdurch ein geschlosseneres und besser verfilztes, mithin 
auch festeres Papier, als wenn die Auflaufgeschwindigkeit hinter 
der Siebgeschwindigkeit allzuweit zurückbleibt. 

Kurz hinter dem letzten Saugkasten ist an jeder Seite der 
Maschine eine Randabspritzvorrichtung vorhanden, welche, um 
saubere Ránder zu erhalten, mit starkem, sehr feinem Wasser- 
strahl an jeder Seite einen schmalen Rand vom Papier abspritzt, 
bleibt dieses sonst rauh, so neigt die Stoffbahn sehr leicht zum 
ReiBen wáhrend des Ganges. Diese Vorrichtung ist ganz aus Mes- 
sing gefertigt und ruht auf Sáulchen 28a. 

Wie an jeder modernen Papiermaschine ist auch an dieser ein 
sog. Gautschknecht vorhanden, dieser dient zum Abtrennen der 
Papierbahn mittels Wasserstrahles auf dem Siebe, bevor das Papier 
in die Gautsche kommt. Man erspart dadurch dem Maschinen- 
führer heim Vorführen des Papieres die Arbeit des AbreiBens hinter 
der Gautsche, was auch nicht immer gelingt, und ev. viel Aus- 
schuB verursacht. Mit dem Gautschknecht trennt man zunáchst 
einen schmalen Streifen, den der Maschinenfiihrer an der Gautsche 
mit der hohlen Hand vom Siebe absaugt und auf den NaBfilz führt, 
sodann verbreitert man durch Weiterspritzen den Streifen, wobel 
sich die Papierbahn schlieBlich auf die ganze Arbeitsbreite von 
selbst auf den Naßfilz führt. 

Der Gautschknecht besteht aus einem geschlitzten mes- 
singenen Führungsrohr, das auf zwei Stützen 28b ruht, aus der 
Spritzdüse mit Zuleitungsrohr und dem mit Handgriff versehenen 
Schnepperventil. 

Die Sauger bewirken ihre Saugarbeit — das Abziehen des 
Wassers aus der Papierbahn — zum Teil mit Hilfe einer mehrfach 
wirkenden Saugerpumpe, die einen Kolbendurchmesser von 250 mm 
hat und bei 250 mm Hub in der Minute 2000 | leistet. Die Pumpe 
ist seitwärts der Maschine aufgestellt. Ebenso steht der Schüttel- 
bock außerhalb der Maschine, der dazu dient, dem Siebtisch die 
Schwingungen zu erteilen, welche die Verfilzung des Papierblattes 
in gleicher Weise wie bei der Handpapierfabrikation das Schütteln 
diese hervorbringt, bewirken sollen. Dieser Schüttelblock ist ein 
sog. Konus-Schüttelbock und in seiner Arbeitsweise auf das feinste 
regulierbar. Je schnellere Schwingungen er dem Siebtisch erteilt, 
um so länger bleibt das Wasser auf dem Tisch und wirkt besser 
verfilzend auf das Faserstoffgemisch. Die Art der Schüttlung ist 
jedoch für die verschiedenen Papierarten und Dicken, und ferner 
je nach Stoff, Mahlung usw. verschieden, und muß einem jeden 
Papierstoff genau angepaßt werden. 

Einer der wichtigsten Teile der Papiermaschine ist die Gautsch- 
presse, sie bringt mechanisch den Vorgang des Losgautschens 
der vorentwässerten Papierbahn vom Siebe zuwege und ahmt 
die Arbeit des Gautschers beim Hand-Papiermachen nach, dem 
dieselbe Aufgabe zufällt, nämlich die des Losgautschens des ge- 
schöpften Papierblattes vom Siebe auf einen Filz. 

Die Gautschpresse 29 besteht in der Hauptsache aus den beiden 
Walzen 30 und 31, diese sind aus Gußeisen gefertigt und mit einem 
nahtlosen Kupferüberzug oder auch mit einem Bronzemantel 
versehen. Die obere ist immer die größere, sie mißt hier 760 mm, 
die untere 600 mm im Durchmesser, die Bahnlänge beträgt 3900 mm. 
Die Kupfermäntel haben eine Wandstärke von 4 mm. Die untere 
Walze läuft mit ihren Stahlzapfen in Weißmetallagern mit Fett- 
schmierung, die auf Kugelsitzen ruhen, außerdem ist Wasser- 
kühlung vorhanden. Die Oberlager bestehen aus Rotgußbüchsen, 
die seitlich abziehbar sind, sie sind ferner verschiebbar angeordnet, 
damit sie der Verstellbarkeit des Gautschwinkels jeweilig Rechnung 
tragen. Die Be- und Entlastung der Oberwalze ist elastisch kon- 
struiert, sie vollzieht sich durch doppelt übersetzte Hebel aus 
Schmiedeeisen 30a mit Gewichtsbelastung 3la. Die Stellspindeln 
sind mit Stützkugellager versehen. Die Verstellung, Be- und Ent- 
lastung geschieht durch konische Räder, die auf einer Querwelle 
sitzen und mittels Handrad 32 betätigt werden, sie kann parallel 
und einseitig erfolgen. Die Preßständer 32a sind so eingerichtet, 
daß ein leichtes Einbringen des Siebes ermöglicht wird.*) 
(Schluß folgt.) 


| *) Es ist ein Vorzug der Papiermaschinen der Niedersehlemaer 
Maschinenfabrik, daß bei der gesamten Konstruktion der Naßpartie 
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Der Kapnograph Bauart Borchers. 
Mit Abbildung, Fig. 356. 


Zusammenfassung. Der beschriebene Apparat soll es erlauben 
selbst den geringsten Staubgehalt zu registrieren. Sein Haupt- 
anwendungsrebiet würden: Hochofenwerke, chemische und Zement- 
Fabriken, Feuerungs-, Gasgenerator-, Gas- und Luftreinigungs-, Staub- 
wiedergewinnungs-Anlagen sein. Der Apparat läßt dabei zugleich 
Farbe, Korngröße und Beschaffenheit des Staubes erkennen. 

Unter dem Titel „Der Kapnograph‘“ veröffentlichten wir in 
Heft 15 d. Ztschr. auf Seite 118 einen Bericht, in dem besonders 
über die praktische Bedeutung dieses neuesten „Staub-Schreibers‘‘ 
gesprochen wurde. Heute sind wir in der Lage, die innere Ein- 
richtung auf Grund autentischer Mitteilungen seitens der Hydro- 
Apparate-Bauanstalt (Dipl.-Ing. Zucker und Ing. Contzen) 
in Düsseldorf zu schildern. 

Die genannte Firma schreibt: 

„Die Registrierung des Staubgehalts wird bewirkt, indem 
das Gas mit konstanter Geschwindigkeit gegen das von einem 
Uhrwerk bewegte Papier (vergl. Abb. Fig. 356) geblasen wird. 
Auf dem Papier bleibt eine deutliche Spur zurück, umso kräftiger, 
je größer der Staubzehalt ist. Die Färbungsintensität der Spur 
ist dem Staubgehalt proportional und kann mit Hilfe einer richtig 
abuetónten Vergleichskala (Kapnometer) zahlenmäßig bestimmt 
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Fig. 356. Z. A.: Der Kapnograph Bauart Borchers. 


werden. Durch Aufsprühen einer Fixirflüssigkeit (Kapnofix) läßt. 
sich die Spur unverwischbar machen. 

Das Gas strömt in der Pfeilrichtung durch den Apparat. 
a ist der Gaseintritt, q- ein mittels Glühlampe r erwärmter Heiz- 
körper zur Trocknung des Gases, d die Registrierdüse, durch die 
das Gas auf das Diagramm e geleitet wird. Es bildet hier die Staub- 
spur und verläßt, durch die Teile w-f-g strömend, bei i den Apparat. 

Der Druck im Einstrómraum b wird konstant erhalten, indem 
das überschüssige Gas durch ein Ventil n entweicht, ohne die Düse 
zu passieren. Durch Gewichtsbelastung der in m geführten Ventil- 
spindel kann der Druck geregelt werden. 

Der Registrierraum ist durch eine starkwandige Glasglocke k 
mit Flüssigkeitsverschluß h abgeschlossen, damit kein Gas aus- 
treten kann. Das Uhrwerk ist staubdicht gekapselt. Die Ventil- 
führung m, die Glasdüse d, die Lampenfassung s sind abnehmbar, 
ein Schauglas u dient zur Kontrolle der Lampe r, die Verschraubung o 
zum Reinigen. 

Der Kapnograph registriert den augenblicklichen Staubgehalt 
ununterbrochen und selbsttätig. Das Gas strömt mit eigenem 
Druck zu oder wird bei i abgesaugt. Die Glühlampe (5 bis 10 HK) 
kann an jede Lichtleitung angeschlossen werden. Außerdem Wechseln 
des Diagrammstreifens und dem Aufziehen des Uhrwerks ist keine 
Bedienung erforderlich. 


auf ein einfaches Siebeinziehen bei allen Details der Maschine -be- 
sonders Rücksicht genommen worden ist, denn bei ungeschickten 
Konstruktionen bedeutet der Zeitverlust, verursacht durch schwie- 
rigen Siebwechsel, stets auch einen nicht unbedeutenden Produktions- 
ausfall an Papier. 
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Die moderne Papiermaschine. 


Mit Abbildung, Fig. 357. 
(Schluß aus Heft 34.) 


Die obere Gautschwalze wird stets mit einem Filzschlauch, 
dem Manchon, bezogen; es ist dies ein nahtloses Filzrohr, welches 
trocken aufgebracht, mit heißem Wasser dann fest aufgebrüht 
wird und an den Enden vernäht werden muß. — Dieser Manchon 
gewährleistet ein elastisches Auspressen des Wassers aus der Stoff- 
bahn; — mitunter sind auch beide Walzen mit solchen versehen, 
gewöhnlich geht aber das Sieb um die untere nackte Walze zurück. 

Oben links auf dem Manchon der oberen Walze befindet sich 
eine Bürste 33, die die am Manchon hängen gebliebenen Stoff- 
teilchen losbürsten soll. Die Bürste ist mit Borsten vom Wild- 
schwein armiert und kann auf Wunsch beweglich angeordnet 











Walze lagert in reichlich bemessenen Ringschmierlagern mit Weiß- 
metallausguß und Kugelsitz und ist mit Wasserkühlung versehen. 

Auf rasches Entfernen der Lager zum Filzeinziehen ist eben- 
falls Rücksicht genommen. Die obere Walze ruht in Hebellagern, 
die auch mit Ringschmierung und Wasserkühlung versehen ist. 
Die Be- und Entlastungsvorrichtung ist hier ebenso ausgeführt 
wie bei der oberen Gautschwalze. Die Oberwalze besitzt einen 
axial beweglichen Muldenschaber mit sauber auf die Walze auf- 
gepaßter Schaberklinge aus Stahl, dieser dient zum Auffangen von 
Faserteilchen, welche an der blanken Preßwalze hängen geblieben 
sind, die axiale Bewegung des Schabers erfolgt vom Walzenzapfen 
her durch Schneckenradantrieb. 

Die Filzleitwalzen 37a dienen zum Ausspannen und Führen 
des NaBfilzes. Sie haben einen Durchmesser von 230 mm, sind 
aus starken Siederohren hergestellt und mit einem starken Kupfer- 
































Fig. 357. 


werden. Kurz hinter ihr ist ein Walzenschaber 34 zu sehen, dieser 
mißt etwa 300 mm im Durchmesser und hat einen nicht unter 
12 mm starken Belag aus Gummi. 

Quer über der Schaberwalze liegt ein mit Filz bespannter 
Holzschaber 34a, darunter eine Schaberrinne 35 aus Kupferblech 
zur Aufnahme des zwischen Obergautsch- und Schaberwalze ab- 
fließenden Wassers, das durch das Spritzrohr 36 vor der Bürste 
seine Wasserstrahlen auf den Manchon, zwecks Reinigung desselben, 
sendet. 

Nächst der Gautsche ist die erste Naßpresse 37 angeordnet, 
sie soll das feuchte Papier durch geeigneten Pressendruck weiter 
entwässern, dies geschieht hier ebenfalls zwischen zwei Walzen, 
und einem endlosen Filz. Die obere Walze ist eine Spezialguß-, 
oder eine Steinwalze; sie hat einen Durchmesser von 600 mm 
und wird nach dem Drehen unter bestimmten Zapfendruck sauber 
geschliffen und poliert. Die Unterwalze ist eine Walze mit eisernem 
Kern und einer aufvulkanisierten Gummischicht von bestimmtem 
Härtegrad. Diese Gummiwalzen gestatten den Naßfilzen eine 
größere Lebensdauer, denn sie sind nachgiebig und weicher als 
andere Walzen. Früher wandte man bloß gußeiserne Walzen an, 
welche natürlich die feinen Filze sehr bald ruinieren und das Filz- 
konto erheblich belasten. 

Die untere Gummiwalze hat gewöhnlich denselben Durchmesser 
wie die obere Walze, eher ist sie ein wenig größer. Beide Walzen 
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Z. A.: Die moderne Papiermaschine. 


mantel umgeben. Die reichlich bemessenen Stellzapfen der Walzen 
laufen in beweglichen gußeisernen mit Weißmetall ausgegossenen 
und mit Fettschmierung versehenen Sellersbüchsen. Eine der 
Leitwalzen ist mit einer von der Mitte der Walze nach beiden 
Seiten zu gehenden Spirale, die aus einem aufgelöteten halbrunden 
Messingdraht besteht, versehen, welche dazu dient, den Filz ständig 
nach den Seiten auszustrecken, und ein Zusammenkriechen des- 
selben zu verhindern. Die Reguliervorrichtung 38 und die Spann- 
vorrichtung 39 sind ebenfalls gekennzeichnet. 

Die Presse wird durch die untere Walze angetrieben und zwar 
durch eine direkte Kupplung mit der Vorgelegewelle, welche ihrer- 
seits wiederum eine elastische Kupplung besitzt, welche ein ruck- 
freies Einrücken der Presse gestattet. | 

Schließlich ist noch die kleine Luftwalze 40 zu erwähnen; 
sie besteht aus einem Aluminiumrohr und dient dazu, den von der 
Gautsche kommenden nassen Stoff glatt und eben, ohne daß sich 
Luftblasen unter diesen und dem Naßfilz bilden können, auf den 
Filz zu betten. Div. Papierleitwalzen und solche zur Spannung 
des Filzes mit dazugehörigem Support und Spannvorrichtung 
vervollständigen die Naßpresse Nr. I. 

Direkt hinter dieser arbeitet die genau so gebaute Naßpresse 
(Fig. 349, Heft 33) Nr. II. In derselben Weise ist die Naßpresse III 
gebaut, welche als sog. Steigfilzpresse arbeitet. Sie unterscheidet 
sich im Wesentlichen von den andern zwei Pressen nur dadurch, 


ruhen in ähnlichen Preßständern wie die der Gautsche. Die untere | daß sie noch mit der Steigfilzeinrichtung versehen ist, und zur 
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Uberfúhrung des Papieres nach der Trockenpartie der Maschine 
drei Papierleitwalzen 41 besitzt. Die Arbeitsweise und Wirkung 
ist dieselbe wie bei den zwei anderen Pressen. Eine jede derselben 
übt eine weitere Entwässerung auf die Papierbahn, welche auf 
dem Filze liegt, aus. 

Um auf die Treibseite der Maschine zu gelangen, und um den 
Lauf des Papieres von oben zu beobachten, ist zwischen jeder 
Presse je ein hölzerner aufklappbarer Laufsteg 42 angeordnet, 
der auf gegossenen Ständern befestigt ist. Das vorzeitige Ver- 
schmutzen des Naßfilzes der I. Presse wird durch eine Filzwäsche 
43 (Fig. 348, Heft 33) unten an der Maschine verhindert. Diese be- 
steht aus zwei gußeisernen, aufeinanderlaufenden Walzen von je 
400 mm Durchmesser, welche in Lagern mit Weißmetallausguß und 
Fettschmierung ruhen. Der Antrieb erfolgt durch eine verstellbare 
Riemenscheibe, die von der unteren PreBwalze angetrieben wird. 
Zwei Spritzrohre 44 nässen den Filz vor Eintritt in die Wäsche. 

Vor der ersten Naßpresse ist noch ein sog. Filzsauger 46 
eingeschaltet, welcher in ähnlicher Weise arbeitet wie die Sauger 
der Siebpartie. Eine rotierende Saugerpumpe besorgt hier das 
Absaugen der nassen Luft, und die Saugwirkung kann durch einen 
Regulierhahn genau je nach Papierart und Filzbeschaffenheit 
eingestellt werden. 

Soviel über die Naßpartie der Maschine. —. 

Der zweite Hauptteil der Papiermaschine ist die Trocken- 
partie, derjenige Teil, auf welchem das Papier mittels Wärme ge- 
trocknet wird (Fig. 355, Heft 34). Die damit verbundene Entwässe- 
rung vollzieht sich auf 25 Papiertrockenzylindern, von denen 24 einen 
Durchmesser von 1250 mm haben und einer einen solchen von 
700 mm. Ein Nachtrockner von 1800 mm beschließt die Trocken- 
partie. Die Trockenzylinder sind mit 48 bezeichnet, außerdem 
dienen 8 Filztrockenzylinder 49 von je 1250 mm zum Wieder- 
trocknen des feucht gewordenen Trockenfilzes. Alle jene Zylinder 
haben eine Bahnlänge von 3650 mm, sie sind aus dichtem, poren- 
freien Spezialgußeisen hergestellt, auf ihrer Oberfläche sauber ge- 
schliffen und dann nachpoliert. Die Stirnseiten sind ebenfalls 
gußeiserne Deckel, die mit einer Wärmeschutzmasse bekleidet 
werden und mit Halteblechen für diese versehen sind. Alle Zylinder 
werden vor Inbetriebnahme auf einen Wasserdruck von 5 at. 
geprüft, der Betriebsdruck selbst beträgt kaum mehr als 2 at. 
Ein jeder der Zylinder ist im Innern mit einer Kondenswasser- 
Schöpfvorrichtung versehen, durch die Mitte der seitlichen Deckel, 
also durch deren Zapfen, erfolgt der Eintritt und Austritt des 
Dampfes. 

Die Trockenzylinder ruhen auf Stuhlungen aus GuBeisen. 
Quertraversen verbinden diese miteinander. Auf den Stuhlungen 
ruhen die Lager 50 für die Zylinder, diese sind mit Schutzdeckeln 
und selbsttätiger Fettschmierung eingerichtet. Sämtliche Zylinder 


werden durch Zahnräder angetrieben, diese besitzen gefräste Zähne 


und haben geteilte Naben, welche einseitig offen sind und ein 
gutes Festklemmen der Räder gewährleisten. Die kleinen Antriebs- 
räder sind aus Stahlguß hergestellt. Alle 26 Trockenzylinder be- 
sitzen dann weiter je einen Schaber aus GuBeisen, der im Schnabel 
eine Stahlklinge birgt, die hier denselben Zweck erfüllt wie bei den 
Naßpressen. Der Schaber soll am Zylinder hängen gebliebene 
Fasern und Papierstückchen auffangen und zurückhalten, damit 
sie nicht von neuem mit um den Zylinder laufen und Schaden an- 
richten. Außerdem erhalten sämtliche Schaber eine Moment- 
aufhebung. 

Die Trockenpartie besitzt ferner 74 an den einzelnen Plätzen 
gleichmäßig verteilte Filzleitwalten 52, Fig. 355, Hsft 34. Diese 
sind aus Siederohren gefertigt, die an den Enden guBeiserne Böden 
tragen, welche warm eingesetzt wurden; die Walzen drehen sich in 
Lagern, in denen die Zapfen in Sellersbüchsen mit Stauffer- 
schmierdeckeln ruhen. Für jeden Trockenfilz ist eine federnd ge- 
lagerte Walze 52a vorgesehen. 

An der Trockenpartie sind ferner neun Filzspannungen 53 
(Fig. 355, Heft 34 und Fig. 357) und ebenfalls neun Filzregu- 
lierungen 53a zu sehen. . Sämtliche beweglichen Teile an der 
Maschine sind genau den Vorschriften entsprechend mit Schutz- 
vorrichtungen ausgerüstet. 

Nach Verlassen der Trockenpartie passiert das Papier, welches 
nun vollständig trocken ist, noch das Feuchtglättwerk 53b. 
Dieses besteht aus zwei geschliffenen und polierten Hartgußwalzen 
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von 550 mm Durchmesser; diese ruhen seitlich in zwei offenen 
Preßständern in Weißmetallschalen und Kugelsitz. Auch hier ist 
doppelte Ringschmierung und Wasserkühlung vorgesehen. Die 
Pressung im Feuchtglättwerk ist eine elastische, sie erfolgt durch 
Spindel, Mutter und Handrad, oder durch Hebelbelastung. Alle 
Walzen haben wieder Schaber; die untere Walze ist die angetriebene, 
welche die oberen durch Reibung mitnimmt, auf deren Zapfen 
sitzt die Schaberbewegung, die ein Hin- und Hergehen der Schaber 
in axialer Richtung bewirkt. Das Feuchtglättwerk dient dazu, 
dem Papier eine Vorglättung zu geben, damit es nach Verlassen 
der Feuchtglätte im ebenfalls in der Maschine eingebauten 
Trockenglättwerk 54 (Fig. 357) nachgeglättet wird, denn ein 
Glättwerk allein vermag bei dem schnellen Lauf der Maschine, 
und bei dem verhältnismäßig geringwertigen Stoff keine ent- 
sprechende Satinage hervorzubringen. 

Bevor das Papier das Trockenglättwerk erreicht, passiert es 
noch den Kühlzylinder 54a; dieser mißt im Durchmesser 1000 mm 
und ist 3550 mm lang; er besteht aus einem 7 mm starken Kupfer- 
mantel mit eingesetzten GuBbóden, die seitlich offen sind. Der 
Zylinder ruht in ähnlichen Lagern wie die Trockenzylinder und wird 
durch den letzten oberen Nachtrockenzylinder angetrieben. Durch 
die hohlen Zapfen ist ein Spritzrohr mit zwei Lochreihen geführt, 
durch welches kaltes Wasser an die Innenwandung des Zylinders 
unter Druck gespritzt wird. Hierdurch wird eine Abkühlung des 
ziemlich heißen Papieres erzielt, wodurch demselben die Elek- 
trizität genommen wird. Durch ein Auffanggehäuse, welches den 
Zylinder umfaßt, wird das Spritzwasser auf der Triebseite wieder 
abgeführt. 

Das Trockenglättwerk 54 besteht aus fünf geschliffenen 
und polierten Hartgußwalzen, von denen die stärkste einen Durch- 
messer von 650 mm hat, die schwächste einen solchen von 400 mm. 
Diee Walzen ruhen in den seitlich offenen Preßständern, die so ein- 
gerichtet sind, daß im Bedarfsfalle noch vier Walzen eingelegt 
werden können, so daß man dann also einen achtwalzigen Kalander 
hat. Die Ständer sind so konstruiert, daß man sowohl die Unter- 
als auch die Mittelwalzen seitlich herausfahren kann, die Preß- 
wirkung ist eine elastische und wird durch Spindelmutter und 
Handrad hervorgerufen. Sämtliche Walzen haben Schaber mit 
verstellbaren Stahlklingen, die wie bei den anderen Walzen in der 
Maschine axial beweglich angeordnet und betrieben werden. 

Mittels dieses Glättwerkes wird eine gute und gleichmäßige 
Glätte des Papiers erzielt. Voraussetzung dabei ist, daß das Papier 
gut ausgepreßt und gleichmäßig getrocknet in das Glättwerk 
gelangt. Im Glättwerk selbst ist es wieder Bedingung, daß die 
Walzen richtig eingestellt sind und dicht aufeinander laufen. Das 
Glättwerk erheischt die größte Aufmerksamkeit seitens des Ma- 
schinenführers; es muß ihm durchaus gleichmäßig getrocknetes 
Papier zugeführt werden. Um die durch das heiße Papier und das 
starke Pressen heiß gewordenen Walzen des Glättwerkes zu kühlen, 
ist außerdem eine Luftkühlvorrichtung angeordnet, indem durch 
ein Rohrsystem kalte Luft auf die Walzen geblasen wird. 

Nächst dem Trockenglättwerk ist eine Feuchtung 55 vor- 
handen; diese besteht aus einer rotierenden Bürstenwalze 56, die 
sich in einem Wassertrog 57 bewegt, die Bürstenwalze streicht sich 
an einer verstellbaren Schiene 58 ab, wodurch ein feiner Sprüh- 
regen auf die Papierbahn gespritzt wird. 

Ein Längsschneidapparat, bestehend aus gegeneinander 
verstellbaren laufenden Teller- und Zirkelmesserpaaren, durch 
welche die Papierbahn geführt und in gewünschte Teile getrennt 
wird, ist noch vor dem Rollapparat angeordnet. Schließlich erfolgt 
auf dem Rollapparat 59 das Aufrollen des Papieres auf große 
Tambours. Zum Antrieb dieser Maschine dient eine mit veränder- 
licher Geschwindigkeit arbeitende seitlich gelegene Transmission. 
Jede Gruppe der Maschine hat ihren eigenen Antrieb, und zwar 
ist dies vorwiegend immer direkter Antrieb ohne Zahnräder, solche 
sind nur bei der Trockenpartie vorgesehen. Der Antrieb der Gautsch- 
und Naßpressen, der Feuchtglätte und des Trockenglättwerkes 
erfolgt direkt mit den Vorgelegen mittels beweglicher, leicht lös- 
barer Kreuzscheibenkupplungen, so daß die Walzen leicht heraus- 
nehmbar sind und etwaige kleine Ungenauigkeiten der Achsenmittel 
sich stets ausgleichen. Sämtliche Lager sind auch hier Ringschmier- 
lager mit Weißmetallausguß, die Schalen sind auswechselbar. 
Alle kraftraubenden Getriebearten sind vermieden. 
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Die Notwendigkeit der Vervollkommnung der 
Feuerungsanlagen und deren Bedienung. 


Von Er. Pfeil, Ingenieur in Wien. 
(Schluß aus P MK Heft 29 — Kraftanl. Heft 8.) 


Um das fir den Anfang der Verbrennung nótige groBe Luft- 
quantum zu dem aufgegebenen Brennstoff zuzufiihren, leitet man 
durch die erhitzte Doppelwand der Feuertiir oder durch die 
hintere Feuerbriicke (was nicht immer zweckmäßig ist), oder durch 
in der seitlichen Schamottemauerung ausgesparte Kanäle mög- 
lichst stark erhitzte Luft, die sog. Oberluft (oder Sekundärluft) 
oberhalb des Rostes über die Kohlenschicht. Sobald die Rauch- 
entwicklung beendet ist (was durch das Schauloch vom Heizer 
beobachtet, oder nach der ausgemittelten Zeit bestimmt wird), 
muß der Schieber für Oberluft allmählich geschlossen werden; 
und gleichzeitig hat das Schließen des Rauchschiebers oder der 
_ Aschentiir zu beginnen.*) 

Nach diesen Grundsätzen und durch das abwechselnde 
Beschicken immer nur einer Hälfte des Rostes (wobei der 
Bauch unter dem Einfluß der Glut und durch den Luftüber- 
echu8 auf der zweiten Rosthälfte sich entzündet), konnte ich so 
feuern, daß nur weißer und mäßiger Rauch aus dem Schornstein 
trat und eine merkbare Kohlenersparnis erzielt wurde! Jetzt 
wurde der Rauchschieber leicht beweglich eingerichtet und das 
Gegengewicht desselben mit Handgriff und Skala neben der Feuer- 
tür angebracht; so konnte man vor jedem Öffnen der Feuertür den 
Rauchschieber leicht schließen und damit regulieren. Feuertür 
und Türschieber bei Fülltrichtern wurden zweiteilig hergestellt, 
damit immer nur eine Hälfte des Rostes beschickt und gereinigt 
wird; wo es möglich ist, ordne man dann noch eine verschieb- 
bare Aschenfalltür an**); da das Regulieren mit derselben ökono- 
mischer und leichter auszuführen ist, als mit dem Rauchschieber. 


Man kann dem Heizer dieses Regulieren der Luftzufuhr er- 


leichtern, wenn man den Mechanismus so einrichtet, daß der 
Heizer mit einem Handgriff alle Regulierschieber zugleich betätigen 
kann. Man kann z. B., wie es früher häufig eingeführt wurde, die 
Feuertür so mit dem Rauchschieber (oder einer Rauchklappe) 
verbinden, daß beim Öffnen der Tür der Schieber schließt. Ferner 
wird noch der Schieber der Oberluft mit dem Rauchschieber (oder 
mit der Aschentür) verbunden, so daß beide gleichzeitig öffnen 
und gleichzeitig allmählich schließen. 

Ein solcher automatischer Regulierapparat ist (außer einigen 
allgemein bekannten Apparaten deutschen Ursprungs) auch der 
„Rauchverhütungs- und Kohlensparapparat“ von Ganz & 
Co., Fig.49, Heft8. Dieser besteht aus einem kleinen Dampfzylinder 
und einem mit demselben verbundenen, oberen Bremszylinder mit 
Ölkaterakt, welche neben der Feuertür an der Kesselmauerung 
befestigt werden. Die durchgehende Kolbenstange des Dampf- 
und des Bremszylinders ist durch Kette mit dem Rauchschieber 
verbunden. Vor dem Feuern befinden sich die Kolben der Zy- 
linder in ihrer höchsten Stellung und der Rauchschieber ist (bis auf 
eine kleine konstante Öffnung) geschlossen. Beim Öffnen der Feuer- 
tür bleiben die Kolben und der Rauchschieber in ihrer Stellung. 
Bei dem Zumachen der Feuertür nach erfolgter Beschickung wird 
durch entsprechende Knaggen und Hebel 1. das Dampfeinlaßventil 
des Dampfzylinders geöffnet (und bei dem völligen Verschließen 
der Feuertür auch gleich wieder geschlossen); dadurch drückt der 
Dampfdruck die Kolben und die Stange nach abwärts und der 
Rauchschieber wird ganz geöffnet. Durch das Abwärtsbewegen 
der Kolbenstange wird durch einfachen Mechanismus weiter der 
an der unteren Seite der Feuertür befindliche Schieber der Oberluft 
ganz geöffnet; gleichzeitig wird ein zweites Dampfventil geöffnet, 
durch welches Dampf in ein im oberen Teil der Feuertür ange- 
brachtes Blasrohr (Injektor) einströmt, welche die Oberluft kräftig 
ansavgt, sich mit derselben mischt, sie erwärmt und in Form einer 
Dampfwolke in dem Feuerraum die Rauchgase zum Feuer herab- 
drückt, wodurch eine vollkommene und rauchfreie Verbrennung 
erzielt wird. Nachdem die Dampfeinströmung in den Zylinder 


Di Vgl. hierzu: F. Wilcke, „Der praktische Heizer“, I., II. und 
ID. Aufl., Abscho. Bedienung der Feuerungen. 

##) Besser ist es noch, unter allen Umständen eine Aschenfalltür 
anzuordnen und in dieser eine Luftrosette oder einen Luftschieber vor- 
zusehen. W. 
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beendet ist, zieht das Eigengewicht des Schiebers die Kolbenstange 
sowie die beiden Kolben allmählig in die Höhe. Die Zeit und Dauer 
dieses Rückganges sowie das allmáhlige Schließen des Schiebers 
kann durch eine Schraube des Olkataraktes beliebig und ent- 
sprechend ,,eingestellt“ werden. So wird also mit dem Fortschreiten 
des Verbrennungsprozesses das Einsaugen von Luft durch den Zug 
des Rauchfanges auf das notwendige Minimum beschränkt, 


Fiir noch gróBere Kesselanlagen wird auch das Aufgeben der 
Kohle in den Feuerraum zu anstrengend, man benutzt da den 
„Automaten“, die mechanische Rostbeschickung. —. 


Sehr zu empfehlen ist bei allen Dampfkesseln mit Hochdruck 
als Sicherheitsvorrichtung die Anbringung eines Dampf-Aus- 
laßrohres; für den Fall, daß die Dampfspannung im Kessel zu 
hoch steigt und sich durch Öffnen der Feuertür sowie Schließen 
des Rauchschiebers nicht rasch genug herabsetzen läßt. In meiner 
Gegenwart blieb einmal das Manometer stecken und zeigte nur 
normale Spannung. Die Sicherheitsventile bliesen zwar ab, aber 
keineswegs so stark, daß man an eine Gefahr dachte; bis auf einmal 
das Manometer frei wurde und der Zeiger hoch hinaufschnellte. 
Das schafft ungeheuere Besorgnis, wenn man noch dazu die Dampf- 
maschine nicht laufen lassen kann. Durch das Öffnen des Ventils 
eines ,,Sicherheitsrohrs“ sinkt die Dampfspannung sehr schnell auf 
das normale Maß herab; welche in anderen Fällen oft genug schon 
rapid angewachsen ist und zu Explosionen geführt hat. Die auto- 
matische Eröffnung und das Schließen dieses wahren Sicherheits- 
ventils durch einen einfachen Apparat schafft da Abhilfe! 


Verträge und ihre Erfüllung in Kriegszeiten. 
Von Dr. W. Stein in Leipzig. 


Wie Friedrich der Große sich zu Beginn des siebenjährigen 
Krieges einer Welt von Feinden gegenüber sah, so stehen wir 
heute nach drei Fronten im Kampf. Wie damals unter Führung 
eines einzelnen genialen Mannes die bessere Organisation, die alle 
Glieder des Staatswesens in der Stunde der Gefahr zu einem 
einzigen zusammenschweißt, ihre Überlegenheit erwies, so wırd 
sich auch jetzt das Deutsche Reich seinen Gegnern gewachsen 
zeigen. Dies ist um so wahrscheinlicher, als selbst eine Be- 
wegung, die alle waffenfihige Mannschaft bis in die gereiften 
Jahre, bis an die Grenze des Alters zu den Fahnen ruft, keinen 
nennenswerten Einflußauf den Organismus des Staates 
selbst, auf seine Funktion auszuüben imstande ist. Wohl sind 
Störungen zu verzeichnen; sie sind selbstverständliche Folgen der 
Mobilisierung. Stocken aber auch Handel und Verkehr, ist ins- 
besondere der Handel mit dem Ausland unterbrochen, so geht im 
Lande selbst doch alles seinen gewohnten Gang weiter. Die Ge- 
richte sprechen nach wie vor Recht, und nur dort, wo der Feind 
im Lande steht, hört ihre Tätigkeit auf. Da aber die Kontrahenten 
sich im Felde befinden, so erscheint eine Untersuchung darüber, 
welchen Einfluß der Krieg auf unser wirtschaft- 
liches Leben ausübt, kein müßiges Beginnen. 


Um es gleich vorauszusetzen: auf die rechtlichen Be- 
ziehungen im Inlande übt der Krieg keinen Ein- 
fluß aus. 

Verträge, einerlei, welcher Art sie auch sein mögen, also 
Lieferungs- und Abnahmeverträge, Dienst- und Werkverträge usw. 
bleiben wirksam. 

Der Krieg gilt nicht als höhere Gewalt, die den 
Schuldner berechtigen würde, die Erfüllung seiner Verpflichtungen 
obne weiteres zu verweigern. Wohl aber hat der Schuldner, wenn 


ihm durch den Krieg die Erfüllung der ihm obliegenden Leistung 


unmöglich wird, gemäß den Bestimmungen des Bürgerlichen Gesetz- 
buches diese Unmöglichkeit nicht zu vertreten. Der Kauf, das 
Lieferungsgeschäft bleibt voll in Wirkung. Bezieht 
sich aber die Lieferung des Verkäufers auf Waren, deren Be- 
schaffung durch die kriegerischen Ereignisse unmöglich wird, so 
wird der Verkäufer von der Lieferungstrist frei, ohne schaden- 
ersatzpflichtig zu werden. Die Unmöglichkeit muß der be- 
weisen, der sie behauptet, andernfalls gerät er in Verzug und 
muß alle gesetzlichen Folgen über sich ergehen lassen. 

Natürlich muß zum vereinbarten Preise geliefert werden, 
eine Preissteigerung ist kein Grund, den Kauf- 
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vertrag nicht zu erfüllen. Die Schuld muß auch be- 
zahlt werden, sobald sie fällig ist. Es muß mit Nachdruck 
darauf hingewiesen werden, daß durch den Krieg kein all- 
gemeines Moratorium, keine Stundung der schuldigen Beträge 
ohne weiteres eintritt. Alle Lieferungs- und Zahlungsverpflich- 
tungen, auf welchem Rechtsgrunde sie immer beruhen mögen, sind 
grundsätzlich zu erfüllen. 

Das gleiche gilt von Miet- und Pachtverträgen. Der 
Mieter muß den fälligen Mietzins bezahlen, andernfalls er auf 
Räumung verklagt werden kann. Der Hauseigentümer, der Fabrik- 
berr muß seine Hypotheken wie in Friedenszeiten pünktlich 
entrichten, andernfalls ihm Zwangsverwaltung und Zwangsver- 
steigerung droht. Die Mieter sowohl, als auch die Besitzer von 
Grundstücken sind Quartierpflichten unterworfen. Nach dem 
Reichsgesetz vom 13. Juni 1873 über die Kriegsleistungen sind 
die Gemeinden verpflichtet, für die Bedürfnisse der bewaffneten 
Macht Sorge zu tragen. Wird also Quartier benötigt, so wird es 
von den Gemeinden gefordert. Diese wiederum legen diese Pflicht 
den Inhabern quartierfähiger Räume auf. Hierzu gehören auch 
die Mieter. Es kann also vorkommen, daß die Inhaber größerer 
Kontore bei Truppendurchzügen Einquartierung in erheblichem 
Maße und für längere Zeit erhalten. Gleichwohl haben sie gegen 
ihren Vermieter kein Kündigungsrecht und keinen Anspruch auf 
Ermäßigung des Mietzinses. Zwar entbält das Bürgerliche Gesetz- 
buch die Bestimmung, daß die auf der vermieteten Sache ruhenden 
Lasten der Vermieter zu tragen habe, doch greift diese Be- 
stimmung hier nicht durch. Allerdings geschieht es häufig und 
ist auch zulässig, daß die Quartierleistung durch Gemeindebeschluß 
allen Gemeindeangehörigen nach Maßgabe ihrer Steuernhöhe gegen 
Entschädigung auferlegt wird. Dies ist dann eine persönliche Last 
des Mieters. 


Sehr wichtig ist die Tatsache, daß alle Dienstverträge 
bestehen bleiben. Es tritt nur eine Unterbrechung der- 
selben ein. 


Der zu den Fahnen einberufene Angestellte, der 
Fabrikarbeiter verbleibt im Dienstverhältnis, nur hat er 
für die Zeit seiner Einberufung keinen Anspruch auf Lohn. 
Anderseits ist er wegen der Dienstversäumnis auch nicht 
schadenersatzpflichtig und nicht verpflichtet, einen 
Ersatzmann zu stellen. Natürlich kann ihm unter Ein- 
haltung der gesetzlichen oder vereinbarten Frist gekündigt 
werden. Geschieht dies aber nicht, so tritt er nach Beendigung 
des Krieges ohne weiteres wieder in seine Stellung ein. 

Wird der Gehilfe nicht einberufen, so muß ihm, auch wenn 
der Betrieb stockt, der Lohn bis zum Ablauf der 
Kündigungsfrist bezahlt werden. Wird der Chef selbst 
einberufen, und ist er nicht in der Lage, seinen Betrieb durch 
einen Vertreter aufrecht zu erhalten, so entsteht für ihn die 
Unmöglichkeit, die Dienstleistung seiner Angestellten entgegenzu- 
nehmen, und es tritt daher auch in diesem Falle eine Unter- 
brechung des Dienstverhältnisses ein. Führt der Kauf- 
mann eine Firma, so erhält der nicht einberufene Gehilfe seinen 
Lohn auch dann, wenn der Inhaber einberufen wird; die Firma 
kann ihm kündigen und muß bis zum Ablauf der Kündigungsfrist 
den Lohn bezahlen. Da über die Wirkung des Krieges auf den 
Dienstvertrag viele irrige Meinungen verbreitet sind, so sei be- 
meıkt, daß die Vorschriften des § 323 B.G.B. über die Unmög- 
lichkeit der Leistung Platz greifen. 


Bestehende Wechselverpflichtungen werden wie alle 
anderen Zahlungsverpflichtungen durch den Krieg 
nicht berührt. 


Bei Fälligkeit des Wechsels wird er präsentiert und bei 
Nichtzahlung protestiert. Es wird Wechselklage erhoben, und 
aus dem ergangenen Urteil kann geptändet werden. Indessen ist 
durch das Gesetz vom 4. August 1914 eine Fristverlängerung 
im Wechsel- und Scheckrecht vorgesehen. Da sich nämlich durch 
die Verkehrsstörungen infolge des Krieges große Härten bei der 
Nichtwabrnehmung von Protestfristen ergeben können, soll durch 
das neue Gesetz hiergegen Abhilfe geschaffen werden. Wird in 
Veranlassung kriegerischer Ereignisse, so heißt es im Gesetz, die 
rechtzeitige Vornahme einer Handlung, deren es zur Ausübung 
oder Erhaltung des Wechselrechts oder des Regreßrechts aus dem 
Scheck bedarf, durch höhere Gewalt verhindert, so verlängern 
sich die für die Vornahme der Handlung vorgeschriebenen 
Fristen um soviel, als erforderlich ist, um nach Wegfall des 
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Hindernisses die Handlung vorzunehmen, mindestens aber bis zum 
Ablauf von sechs Werktagen nach dem Wegfali des Hindernisses. 
Da der Nachweis des Vorliegens einer höheren Gewalt im Einzel- 
falle Schwierigkeiten verursachen kann, so wird ferner die Mög- 
lichkeit eröffnet, im Verordnungswege eine Verlängerung der frag- 
lichen Fristen eintreten zu lassen. Der Begriff der höheren Gewalt 
ist im gleichen Sinne gebraucht, wie in sonstigen Reichsgesetzen. 

Um dem Betroffenen den Beweis zu erleichtern, daß höhere 
Gewalt vorlag, bezeichnet das Gesetz zwei besonders wichtige Fälle 
ausdrücklich als solche, nämlich erstens, wenn der Ort, wo die 
Handlung vorgenommen werden muß, vom Feinde besetzt ist, es 
sei denn, daß sie bei der Anwendung der im Verkehr erforder- 
lichen Sorgfalt trotzdem bewirkt werden kann, und zweitens, wenn 
die zwecks Herbeifiihrung der Handlung zu benutzende Postver- 
bindung derart unterbrochen ist, daß ein geregelter Postverkebr 
nicht mehr besteht. Das Gesetz ist bereits in Kraft, es wird nach 
Beendigung des Krieges und zwar im Verordnungswege wieder 
aufgehoben. 


Endlich noch ein Wort über die Steuerverhältnisse. 
Nach dem Gesetz über die Heranziebung von Militärpersonen zu 
Abgaben vom 29. Juni 1856 ruht die Abgabepflicht 
während der Zugehörigkeit zu einem in Kriegsformation befind- 
lichen Heeresteil vom ersten des auf die Zugehörigkeit folgenden 
Monats an. Es muß aber darauf aufmerksam gemacht werden, 
daß sich dies nur auf die direkten Steuern bezieht; ins- 
besondere die Umsatz- und Wertzuwachssteuer, ebenso auch die 
Erbschaftssteuer, die als indirekte Steuer gilt, muß auch in Kriegs- 
zeiten von den im Felde Stehenden entrichtet werden. 


Besondere Beachtung verdient die Gestaltung des Prozeß- 
verfahrens im Kriege. Hört nämlich im Falle eines Krieges 
die Tätigkeit der Gerichte auf, so wird das Verfahren für die 
Dauer dieses Zustandes unterbrochen. Dieser Fall ist bei 
einer Macht wie Deutschland mit seiner glänzenden Organisation 
und seinem reichlichen Bestande an geeigneten richterlichen Hilfs- 
kräften so gut wie undenkbar. Ein Stillstand der Gerichte kann, wie 
schon erwähnt, nur dann eintreten, wenn der Feind im Lande ist. 
Viel wichtiger aber als die erwähnte gesetzliche Bestimmung ist 
die folgende Vorschrift: „Befindet sich eine Partei zu Kriegszeiten 
im Militärdienst, oder hält sich eine Partei in einem Orte auf, 
welcher durch obrigkeitliche Anordnung oder durch Krieg oder 
durch andere Zufälle von dem Verkehr mit dem Prozeßgerichte 
abgeschnitten ist, so kann dasselbe auch von Amtwegen Aus- 
setzung des Verfahrens bis zur Beseitigung des Hindernisses an- 
ordnen.“ Für alle zu den Fahnen Einberufenen ist 
also eine vonAmtswegen anzuordnende Aussetzung 
des Verfahrens ermöglicht. Eine besondere Schwierigkeit, 
gegen einen im Felde stehenden Schuldner vorzugehen, besteht 
auch darin, daß ihm die Klage nicht zugestellt werden kann, 
ebensowenig wie ein etwa ergangenes Versiumnisurteil. Eine 
öffentliche Zustellung nämlich mit der Begründung, der 
Aufenthalt des zur Heeresfolge einberufenen Schuld- 
ners sei zur Zeit unbekannt, ist nicht statthaft. Solange 
aber das Urteil nicht zugestellt ist, kann es auch nicht vollstreckt 
werden. 


Hieraus ergibt sich, daß die zwangsweise Beitreibung 
von Forderungen in allen Fällen nicht durchführbar ist, in 
welchen sich der Schuldner zur Verteidigung des Vaterlandes bei 
den Fahnen befindet. Welcher Art die Dienste sind, die der 
Schuldner im Felde leistet, ist natürlich gleichgültig. Ist also 
auch ein Stillstand der Rechtspflege zugunsten der im Felde 
stehenden Personen gesetzlich nicht ausdrücklich vorgesehen, so 
reichen doch die vorhandenen Vorschriften, wie aus dem Gesagten 
erhellt, aus, unsere Vaterlandsverteidiger und deren Familien vor 
Härten zu schützen. Überdies sind in allen kriegerischen Zeiten 
besondere Gesetze erlassen worden, die unseren Kriegern während 
des Feldzuges das Ruhen schwebender Prozesse sichern. Das 
liegt nicht nur im Interesse der Schuldner, sondern in hohem 
Maße auch im Interesse der Gläubiger. Es sei nur daran er- 
innert, daß die überwältigende Mehrheit aller Prozesse vor den 
Amtsgerichten ohne Hilfe eines Rechtsanwalts ausgetragen werden, 
wobei die Parteien ihre Sache selbst führen. 


Es ist nicht mehr wie billig, daß unsere Soldaten, während 
sie auf dem Felde der Ehre für das Vaterland ihr Leben einzu- 
setzen bereit sind, der Sorge enthoben werden, daß ihre Interessen, 
die sie selbst nicht vertreten können, Schaden erleiden. 
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Rotationsdruckmaschine 
für maximal 96seitige Zeitungen. 
Mit Abbildung, Fig. 358. 


Zusammenfassung. Es wird eine Rotations-Druckmaschine be- 
schrieben, die 96seitige Zeitungsexemplare druckt, aber ebensogut 
auch zum Druck kleinerer Auflagen verwandt werden kann. Papier- 
geschwindigkeit: 200 m in der Minute, 12000 Druckzylinder-Um- 
drehungen. 


Die Rotationsdruckmaschinen mit doppelbreiten 
Papierrollen für 64 Platten sind schon in den verschiedensten 
Ausführungen gebaut worden. Der Buchdrucker ist durch die 
Abbildungen in den Zeitschriften über deren Konstruktion im all- 
gemeinen unterrichtet. Zu erwähnen bleibt, daß es sich bei diesen 
Zeitungspressen in den wenigsten Fällen um die Herstellung des 
Maximalproduktes der Gesamtmaschine, als Exemplaren von 
64 Seiten handelt, son- 
dern mehr um die ge- 
trennte Verwendung je- 
der Maschinenhälfte für 
sich, wobei nur die Her- 
stellung von maximal 32- 
seitigen Zeitungsexempla- 
ren mit doppeltem Plat- 
tensatz beabsichtigt wird, 
die dem Falzapparat heut- 
zutage keine besonderen 
Aufgaben mehr stellt. 

Schwieriger ist es 
schon, mit der Gesamt- 
maschine 64seitige Exem- 
plare = 16 Bogen herzu- 
stellen. Um ein so dickes 
Paket zweimal sauber zu 
falzen, müssen schon 
besondere Vorkehrungen 
am Falzapparat getroffen 
werden. — Bei noch größerer Seitenzahl wird dies immer schwie- 
riger. Aber auch solche Aufgaben werden heutzutage der Technik 
gestellt. So hat die Schnellpressenfabrik Koenig & Bauer, 
G.m.b.H. in Würzburg, vor einiger Zeit die erste doppeltbreite 
Sechs - Rollenmaschine fertiggestellt, die für die Herstellung von 
96seitigen Zeitungsexemplaren bestimmt ist, wobei man es 
also mit 24 Bogen zu tun hat, die zweimal zusammengefalzt in 
einem Produkt die Maschine verlassen. 

Einen richtigen Begriff von dem Umfange eines solchen Zei- 
tungsexemplars erhält man erst, wenn man sich, dem Falzvorgang 
der Maschine entsprechend, vier Stöße zu je sechs aufgeschlagenen 
ganzen Bogen nebeneinander legt, jeden Stoß einmal falzt und dann 
diese vier Packe aufeinander legt und auf halbe Seitengröße zu- 
sammenfalzt. — Man wird kaum glauben, daß solche Pakete mit 
der üblichen Papiergeschwindigkeit von 200 m in der Minute 
von einer Rotationsmaschine geliefert werden können. Soviel 
man in den Fachzeitschriften des In- und Auslandes auch über die 
Produktionsmöglichkeiten der großen Zeitungspressen gelesen haben 
mag, bis jetzt ist unter ihnen noch keine einzige Maschine, die 
jemals für so starke Zeitungsausgaben gebaut worden ist, alle waren 
nur für die Lieferung kleinerer Produkte mit mehrfacher Stereotypie 
eingerichtet. 

Die Konstruktion der 96 seitigen Maschine, von der, nebenbei 
bemerkt, z. Zt. ein Stück auf der Weltausstellung für Buch- 
gewerbe und Graphik zu Leipzig ausgestellt ist, entspricht 





im allgemeinen der der jetzigen bänderlosen Zeitungs-Mehrrollen- 
Rotationsdrucktypen, die meistens eine symmetrische Anordnung 
haben; im vorliegenden Falle sind auf jeder Seite drei doppelt- 
breite Papierrollen übereinander gelagert. 

Die Falzapparate befinden sich in der Mitte der Maschine 
zwischen den unteren Druckwerken; die Trichter der Falzapparate 
sind parallel gestellt, damit bei einem Defekt an einem Falzapparat 
die Papierstränge, ohne die Platten umzuschießen, sofort auf den 
anderen Falzapparat geleitet werden können. 

Die ganze Anlage der Maschine ist so gewählt, daß für die Be- 
dienung jede nur mögliche Erleichterung gewonnen wird. Zehn 
Durchgänge ermöglichen unten und oben das Hantieren von innen 
beim Papiereinführen, Platteneinheben, Farbstellen, Walzen- 
waschen, an den Falzapparaten. 

Man arbeitet mit 12000 Druckzylinder-Umdrehungen. 

Zwischen 96 und 52 Seiten können die Produkte von und zu 
4 Seiten abgestuft wer- 
den; es lassen sich also 
herstellen: 

96, 92, 88, 84, 80, 76, 
72, 68, 64, 60, 56 und 
52 Seiten, alles mit ein- 
facher Stereotypie. — Die 
Exemplare kónnen hier- 
bei auf dem rechten oder 
linken Falzbau hergestellt 
werden. 

Bei doppelter Stereo- 
typie und doppelter Pro- 
duktion (24000) kónnen 
sämtliche Produkte von 
48 bis 26 Seiten in Ab- 
stufungen von zwei zu 
zwel Seiten, also: 48, 46, 
44, 42, 40, 38, 36, 34, 
32, 30, 28 und 26 Seiten 
hergestellt werden. Hier- 
bei werden alle Papierstránge über einen Falzapparat geleitet. 

Arbeiten aber beide Maschinenhälften unabhängig voneinander, 
jede mit einem Falzapparat, so liefert jede Maschinenhälfte stünd- 
lich 12000 Exemplare mit 48, 44, 40, 36, 32, 30 und 28 Seiten. 
(Beide Hälften zusammen also 24000 Exemplare bei doppelter 
Stereotypie) oder 24000 Exemplare zu 24, 22, 20, 18, 16, 14 Seiten 
(beide Hälften zusammen also 48000 Exemplare bei vierfacher 
Stereotypie). 

Wird die Maschine endlich mit vier Falzapparaten und vier 
Ausgängen ausgestattet, so erhält man 12, 10, 8, 6, 4 und 2 Seiten 
mit achtfacher Stereotypie und achtfacher Produktion, also 96 000 
Exemplare stündlich. 

Bei allen genannten Produkten liegen die Titelseiten im Wider- 
druck, um ein Abziehen des Kopfes der Zeitung zu vermeiden. — 

Auf der Verarbeitung der großen Produkte von 96 bis 64 Seiten 
beruhte die Hauptschwierigkeit; man mußte das Schneiden der 
Papierstränge getrennt ausführen lassen und Einrichtungen schaffen, 
die ein zuverlässiges Sammeln, Zusammenführen und Aufeinander- 
falzen der einzelnen Teile sicherstellen. 

Alle für diese verschiedenen Operationen verwendeten Organe 
sind bánderlos. Alle Druckwerke können beliebig miteinander ge- 
kuppelt oder nach Belieben getrennt verwendet werden. Die 
Antriebsspindeln sind, wo erforderlich, mit Kugellagerungen aus- 
gestattet. Farbwalzen und Duktorlineale sind mit einem Handgriff 
abstellbar. Der Antrieb der Maschine erfolgt durch zwei Elektro- 
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Fig. 358. Z. A.: Rotationsdruckmaschine für maximal 96 seitige Zeitungen. 
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motore, je einer fiir jede Hálfte. — Anstelle der Handkurbelgetriebe, 
die natiirlich auch vorhanden sind, aber wenig benutzt werden, 
wurden zum Papiereinfiihren kleine Hilfsmotore an jeder Maschinen- 
hálfte angeordnet; sie sind durch Uberholungskupplungen mit den 
groBen Motoren verbunden und dienen gleichzeitig zum Anlassen 
der Maschine, deren Betrieb erst, wenn eine gewisse Geschwindig- 
keit erreicht ist, unter Ausschaltung der Hilfsmotore von den 
Hauptmotoren übernommen wird. 

Die Gesamtlänge der Maschine mit Einschluß der Reserve- 
rollen beträgt 10 m; die Höhe ungefähr 4 m. 


Berechnung einer Dampfkessel - Speisepumpe. 
Von Ingenieur Max Otto in Leisnig. 
Mit Abbildung, Fig. 359. 
Es soll eine einfachwirkende stehende Kessel- 
speisepumpe mit Exzenterantrieb von 100 mm Kolben- 
durchmesser und 170 mm Kolbenhub berechnet werden. Die 


Schwungradwelle der Dampfmaschine, auf welcher das Pumpen- 
exzenter aufgekeilt ist, macht 75 Umdrehungen in der Minute. 
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Gegeben ist: 
D = 0,10 m; s= 0,17 m; n= 75 (Fig. 359, Skz. 1 bis 4). 
Wird das Verhältnis der von der Pumpe wirklich gelieferten 
_ Wassermenge zur theoretischen mit u = 0,8 angenommen, so ist 
die Wassermenge : 
= H a D 2 e D A8 
EE CT 
= 0,001343 cbm in der Sekunde, 
also in Liter in der Stunde: 
. Q = 1000 - 60 - 60 - 0,001343 = 4835 1. 

Soll dies die dreifache, im Mittel verdampfte Wassermenge 

sein, so ist die einfache in kg/Stde.: 
_ Q __4835 ` 
S = ser = GO 1612 kg. 

Bezeichnet F die Heizfläche des zu speisenden Dampfkessels 
in qm, so kann man nehmen, je nachdem ein mäßiger oder an- 
gestrengter Betrieb vorhanden: 

S = 15 bis 30 - F. 
Wählt man im Mittel S = 20 . F, so ergibt sich, wenn pro qm 
20 kg Wasser verdampft werden: 


S 1612 
F = 30 = "og 


= iar 2. ‚15 
0,8: - 0,109. 0,17. 50 


= co 80 qm. 
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Fig. 359. Z. A.: Berechnung einer Dampfkessel-Speisepumpe. 


| Es ist die mittlere Kolbengeschwindigkeit : 


_2-s-n  2-0,17-75 
ou ` 60 
demnach kann man den Durchmesser des Saug- und Druckrohres 
nehmen: D, = 0,7 - D = 0,7 -100 = 70 mm (Skz. 3). 
Die konisch (unter 45 bis 55%) eingeschliffenen Ventile (Skz. 4) 
erhalten als horizontale Projektion der Sitzbreite: 
o = 4 mm + 0,01 D, = 4 mm + 0,01 - 70 = 4,7 = œ 5 mm. 
Der Durchmesser des Ventilkopfes wird: 
D, =D, + 10 mm = 70 + 10 = 80 mm, 
und der Durchmesser des Ventilgehäuses über dem Saugventil: 


Ds = Y D,?+D,*=/70* + 80? = 106,5 = co 110 mm. 

Weil nun das Saugventil durch den Ventilsitz des Druck- 
ventils hindurchgehen muß, wird letzterer etwas größer gebohrt 
als D,, also: 


D,' =D, + 1 mm = 80 + 1 = 81 mn, 
und hiernach wieder der Durchmesser des Ventilkopfes : 
D,' = D, + 10 mm = 81 + 10 = 91 mm. 
Der Durchmesser des Ventilgehäuses über dem 
Druckventil wird: 


DI = Y D,'? + Dy’? =/81*+ 912 = œ 125 mm 
(Skz. 1). 
Die Hubhöhe der Ventile soll möglichst 
y Klein sein, um u möglichst groß zu erhalten. 





= 0,425 m, 
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Aus n-D-h= 7 - D,* ergibt sich für glei- 


chen Durchgangsquerschnitt die Hubhöhe des 
Saugventils zu: 
D, 70 
h= ea re 18 mm. 

Die Hubhöhe des Druckventils kann für den 
gleichen Durchgangsquerschnitt, weil es einen 
größeren Durchmesser hat, etwas kleiner als 18 mm 
angenommen werden. 

Die Stopfbüchsen erhalten folgende Ab- 
messungen, wenn ,d* die Dicke der Packung 
(radial gemessen) und ,h* die Höhe derselben 





bezeichnet: 
d = 10 mm + 0,05 - D= 10 mm + 0,05 - 100 
= 15 mm, 
h = 50 mm + 0,05 - D = 10 mm + 0,05 - 100 
= 100 mm. 


Der Pumpenzylinder ist unter der Stopfbiichse nicht ausge- 
bohrt, sondern erweitert gegossen. Der Durchmesser der Er- 
weiterung ergibt sich zu: i 


D,” = YD? + D,? = Y 1002 + 70% — 122 mm. 
Die Wandstärke des Pumpenzylinders wählt man: 
ô = 12 mm + 0,02 D = 12 + 0,02 - 100 = 14 mm. 
Das Ventilgehäuse erhält die Wandstärke nach derselben 
Formel für die verschiedenen lichten Durchmesser, z. B. für: 
D, = 70 mm: ô = 12 mm + 0,02. 70 = 13,4 co 14 mm. 


Die Durchmesser und Dicke der Flanschen werden nach den 
Normalien für gußeiserne Flanschenrohre ausgeführt. Es ist also 
der Flanschendurchmesser für D, = 70 mm Dr= 185 mm, der 
Lochkreisdurchmesser D, = 145 mm und die Flanschendicke A 
= 19 mm. 


Die mittlere Wandstärke der Ventilsitze wird: 
ð = 2 mm + 0,7 Y D, =2+0,7/ 70 =o 8 mm. 


Der Druckwindkessel (Skz. 8) wird konisch nach oben er- 
weitert und ann&hernd mit einer Halbkugel abgeschlossen, aus- 
geführt. Bei gewöhnlicher Länge der Rohrleitung ist das Volumen 
des Windkessels in Liter ausgedrückt, also D in Dezimeter ein- 


gesetzt: V=3-7:D'-s=8-7-11.1/7=41 


— 275 — 


Bezeichnet dy den unteren und D, den oberen lichten Durch- 
messer des Kegelstutzes, so erhält man die Höhe desselben in dm: 


12 n 
SA N De 
ay E 12 d 
wobei dọ durch die Weite des Druckrohres bestimmt ist und Dp 
= 1,6 D gesetzt werden kann, also: 


do = D =70 mm, D,=1,6D=1,6-100 = 160 mn, 
demnach: 
12 n 
A ee 6 
ho n (1,62 + 1,6- 0,7 + 0,72) (1 SE 
= 2,75 dm = œ 280 mm. 


Beträgt der Dampfüberdruck in dem zu speisenden Kessel 
p = 6,5 at., so ist der am Kolben erforderliche äußere Druck für 
mittlere Verhältnisse und annähernde Rechnung: 


P = 13300. ` D9. p = 18800. - 0,1%. 6,5 = co 682 kg, 


hierbei ist D in m ausgedrückt. 
Der Durchmesser des Kreuzkopfbolzens wird: 


d = 1,125 Y P = 1,125 /682 = 30 mm (Skz. 1 u 8). 
und dessen Länge: 
Les LA, d = 1,5: 30 = 45 mm. 
Die Breite des Exzenterringes nimmt man: 
b = 2,5 - d = 2,5- 80 = 75 mm (Skz. 2). 

Der Durchmesser der Exzenterstange am Ende beim Exzenter 
wird : d, = 2 . d = 2 . 30 = 60 mm 
und am Ende beim Kolben: 

dy = 1,5 . d = 45 mm. 
Die Exzentrizitát ist: 
8 170 


r= = =: -= 85 mm. 
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Universal-Gelenk-Kupplung für Wellen. 
Mit Abbildung, Fig. 360. 


Zum Gebrauch an Fräsmaschinen, Vielfach-Spindelbohr- 
maschinen, Automobilen, überhaupt da, wo Gelenkkupplungen 
erwünscht sind soll die durch Fig. 360 veranschaulichte Universal- 
Kupplung anwendbar sein. Sie wird von der Plank Flexible 
Shaft Machine Company in Grand Falls, Mich. geliefert und 
kann als Dreiteilkupplung bezeichnet werden. Bolzen, Stifte 
oder andere komplizierte Teile fehlen. Es sind nur ein + förmiges 
Verbindungsstück (Skz. 4) und die beiden gegabelten Klauen 
(Skz. ,3) vorhanden. Letztere greifen in halbkreisförmige Nuten 
im Verbindungsstück ein, wodurch vermieden wird, daß das Gelenk 
(vgl. Skz. 1 u. 2) aufgeht. 

„Iron Age“, dem wir die Skizzen usw. entnehmen, konstatiert, 
daß die Kupplung eine sehr lange Dauer haben müsse, und daß 
man sie auch dann noch gebrauchen könne, wenn die gekuppelten 
Wellen im Winkel von 25° zu einander lägen. Die Wellen an sich 
werden behufs Verbindung mit den Klauen an den Enden zapfen- 
artig abgesetzt und die Verbindung dann durch Verkeilen gesichert, 
oder man setzt das Wellenende vierkantig ab (Skz. 1 rechte Klaue). 


Über Fabrikfußböden. 


(Fortsetzung und Schluß aus Heft 81.) 


Besser ist selbstverständlich die zuerst beschriebene Aus- 
führungsform, bei der eine Ventilation genau noch so gut möglich 
ist, wie bei der zuletzt beschriebenen. Denn auch hier ruhen die 
Bohlen n nicht unmittelbar auf der Feinbetonunterlage, sondern 
auf den Bodenhölzern. Ein lichter Raum von etwa 5 cm zwischen 
Beton und Bohlen n gestattet die Ventilation. 

Die Bohlen werden rechtwinklig zu den Bodenhölzern aufge- 
nagelt und gewöhnlich drei Zoll dick gemacht. Darauf kommt 
dann eine 1 zéllige Lage Deckbohlen o diagonal zu den Bohlen n 
zu liegen. Als Material dazu benutzt man alle im Bauwesen für 
Fußboden üblichen Holzarten. 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


Nicht unterlassen sei hier der Hinweis, daß man durch ein- 
gehende Versuche den Nachweis zu führen vermochte, daß man 
besser wegkommt, wenn man statt Zementbeton, Teerbeton als 
Unterlage für derartige Holzfußböden benutzt. Man stellt sich 
den Teerbeton durch Mischen von Kohlenteer oder Trinidad- 
Asphalt mit feinem Kleinschlag her und walzt ihn nach dem Auf- 
bringen bis auf etwa 1” Dicke herunter. Dann legt man die Boden- 
hölzer m Fig. 329, Skz. 4, Heft 30 auf und nagelt auf diese erst die 
Deckbohlen n für die Dielung o. Ja in einigen Fällen hat man sogar 
versucht, die Bohlen n gleich direkt auf die Teerzementschicht auf- 
zunageln. Das Experiment ist ebenfalls gelungen, denn wie 
H. M. Lane in ebenjener Abhandlung berichtet, ist ihm ein nach 
diesem Verfahren ausgeführter Fußboden bekannt, der unmittelbar 
auf ein mit Grundwasser stark gesättigtes Terrain aufgebracht ist. 
Nach zehnjährigem Betrieb erst sei man genötigt gewesen, durch 
diesen Boden ein Loch hindurchzustoßen. Dabei hätte man gefunden, 
daß der Asphalt noch vollständig intakt war. Dem Zementbeton 
gegenüber bestand also der Vorteil, daß das Wasser nicht wie beim 
Zementbeton in die eingelagerten Holzbalken eingedrungen war 
und dadurch diese zerstört hatte. Beim Teerbeton allerdings war 
Flüssigkeit in die Holzbalken eingetreten, diese hatte aber ähnlich 
dem Kreosot, also konservierend, gewirkt. 

Daß sich Holzfußböden der. vorbeschriebenen Art auch für 
schwere Beanspruchung ausführen lassen steht außer Frage. Nur 
hat man dabei mit dem Übel- 
stand zu rechnen, daß selbst 
die dicksten Bohlen, eben 
weil sie nur in gewissen Ab- 
ständen auf einer Unterlage 
ruhen, immer der Gefahr 
ausgesetzt sind, daß sie ` 
sich durchbiegen. Viele auf- 
einanderfolgende Durchbie- 
gungen aber führen schließ- 
lich zum Bruch der Bohlen, 
mindestens zur Zerstörung 
der Bodenhölzer. 

Gilt es einen tragfähigen 
Holzfußboden herzustellen, 
so verfährt man am besten 
in der Weise, daß man den 
vorher abgeebneten Erd- 
boden durch Feststampfen 
zunächst dichtet. Dann 
bringt man auf ihn eine 
Schicht von 12 bis 15 Zoll A 
Schlacke, die ebenfalls durch CSS SE ge a SC 
Stampfen oder Walzen ge- ai : 
dichtet wird. Darauf kommen Holzbalken von 4 - 6 oder 6 - 6 Zoll 
Querschnitt zu liegen und auf diesen wiederum nagelt man die 
dreizölligen Deckbohlen fest. Material für letztere sowie für die 
Bodenhölzer würde am zweckmäßigsten Eiche sein, an deren Stelle 
aber auch Jellowpine-Holz treten kann. 

Nachweislich halten die auf diese Weise hergestellten Fuß- 
böden aus Eichenholz 8 bis 9 Jahre ehe eine größére Reparatur er- 
forderlich ist. Enthielt das anstehende Erdreich jedoch starkes 
Grundwasser, so erweisen sich derartige Fußböden aber auch schon 
nach vier bis fünf Jahren zerstört. 

In den Fällen, wo man es mit Fußböden oder auch Decken zu 
tun hat, die der Einwirkung von Feuchtigkeit von oben ausgesetzt 
sind, wie solche z. B. in Förstereien, Wäschereien und ähnlichen 
Anlagen in großen Mengen auftritt, benutzt man meistens asphalt- 
reinen Betonfußboden. 

Bezl. des BetonfuBbodens gilt vor allem, daß die Oberfläche 
desselben durchaus wasserundurchlässig hergestellt wird. Auf der 
anderen Seite aber soll die Oberfläche auch nicht so glatt sein, 
daß man darauf ausgleiten könnte. Ebenso muß sie fest genug 
sein, um sich nur wenig abzunutzen. Daraus folgt ohne weiteres, 
daß Beton aus ,Kleinschlag“ als Fußboden sich weniger eignet, 
besser ist Beton aus kleinen Kieseln und scharfem Quarzsand. 
Im weiteren haben sich auch Granitbrocken und demähnliche 
Eruptionsgesteine, sowie der sog. Muschelkalk für FuBbodenbeton 
als brauchbar erwiesen. Dagegen hat man mit Sandstein und ebenso 
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mit weichem Kalkstein schlechte Erfahrungen gemacht. Beide er- 
wiesen sich zu weich und stáubten ab. 

Von wesentlichem Vorteil fiir die Standfestigkeit der Beton- 
decke war es auch, wenn man diese auf die Unterlage, den Grob- 
beton, aufbrachte, ehe dieser vollstandig verhartet war. Das bloBe 
nachträgliche ,,Nassen* des Betons genügt nicht, um eine gute Ver- 
bindung zwischen dem Fein- und Grobbeton herbeizuführen. Ist es 
tatsáchlich unmóglich in der oben angegebenen Manier zu arbeiten, 
so soll man die Unterlage mit Hilfe eines Sandstrahles oder eines 
anderen. Mittels zunáchst reinigen und dann vor dem Wieder- 
trocknen mit Betonbrühe bestreichen. Kann man die Deckschicht 
erst aufbringen, nachdem die Unterlage schon getrocknet ist, so 
kehrt man sie zunächst ab und rauht sie dann auf. Hierauf 
feuchtet man die aufgerauhte Fläche so an, daß sie mit Feuchtig- 
keit gesättigt erscheint, trägt dabei aber immerhin Sorge, daß 
auf der Oberfläche des Betons nicht mehr Wasser stehen bleibt 
als bei einer frisch verlegten Schicht. 

Die Alberthaw Construction Company in Boston, Mass. 
hat eine besondere Form des ZementfuBbodens gefunden, die 
sie als ,granolithic* bezeichnet. Die Mischung besteht aus einem 
Teil Portlandzement, einem Teil Stein-Kleinschlag und zwar in 
Stücken von 1% Zoll und weniger und einem Teil scharfen Sand. 
Der benutzte Kleinschlag enthält keinen Staub und ebenso der 
Sand keine Körner, die durch ein 50maschiges Sieb gehen, im 
Gegenteil am brauchbarsten hat sich Sand erwiesen, der durch 
ein Sieb von 20 bis 30 geht. Dieses Material wird so trocken als 
möglich gemischt und dann auf dem Flur ausgebreitet. Hierauf 
streicht man seine Oberfläche mittels der Latte glatt und läßt das 
glattgestrichene nach dem Setzen durch einen in derartigen Arbeiten 
besonders erfahrenen Arbeiter nochmals nachstreichen. Gewöhnlich 
wird bei diesem Verfahren die Arbeit in zwei Schichten ausgeführt. 
Die erste kommt unmittelbar auf den Grobbeton zu liegen und 
wird so früh aufgebracht, daß eine innige Verbindung der beiden 
Lagen durchaus gesichert ist. Hierauf erst bringt man die zweite 
auf. Die Steine werden hierbei so verlegt, daß sie mit den breiten 
Flächen aufliegen. 

Die sogenannten „wasserdichten‘“ Betonflure führen ihren 
Namen eigentlich nicht ganz mit Recht, denn wasserdicht ist jeder 
Beton, wenn er sachgemäß ausgeführt, d. h. wenn seine Oberfläche 
aus genügend feinem Material hergestellt ist und gut abgebunden hat. 

Dagegen läßt sich ein Betonflur gegen die Einwirkungen von 
Wasser durch einen Anstrich von Terpentin oder Naphta, 
sowie gewissen anderen Ölen noch besonders sichern. Diese Flüssig- 
keiten dringen bis zu einer gewissen Tiefe in den Beton ein und 
verbinden sich mit ıhm, sie wachsen mit ihm, wie man zu sagen 
pflegt, zusammen. Anders beim gewöhnlichen Ölfarbenanstrich. 
Bei diesem liegt die Farbe lediglich auf dem Beton. Hat sie sich 
abgetreten, so liegt: der Beton wieder frei, erscheint also durch 
nichts mehr geschützt. 

Daß die Terpentinimprägnierung tatsächlich gut ist, beweist 
die Tatsache, daß es Glasschleifereien mit Betonfußböden gibt, 
in denen über letztere fortgesetzt Wasser läuft, ohnes daß die Im- 
prägnierung bis heute darunter gelitten hätte. Allerdings erstreckt 
sich dort die Imprägnierung auf die ganze Schutzschicht. —. 

So gut sich’ nun der BetonfuBboden als solcher bewährt hat, 
so wollen ihn doch die Leiter vieler Montagewerkstätten nicht 
sehen. Sie behaupten, daß Betonfußböden in Montagehallen sich 
bisher nur in solchen Fällen bewährt hätten, wo man lediglich 
kleinere Maschinen zu montieren und damit auch zu bewegen habe. 
Selbst in den Montagehallen landwirtschaftlicher Maschinenfabriken 
wo doch kaum schwerere Maschinenteile vorkommen, habe der 
Betonfußboden sich bisher nicht einbürgern können, also auch da 
habe man mit dem Beton schlechte Erfahrungen gemacht. Auf 
der anderen Seite aber will man in Lokomotivwerkstätten mit 
Betonfußböden gute Erfahrungen gemacht haben. Dies erklärt 
sich auch einfach daraus, daß die Lokomotive ja nicht unmittel- 
bar auf dem Beton steht, sondern auf Geleisen montiert wird, und 
daß weiter sich unterhalb dieser Geleise noch sog. Arbeitsgruben 
befinden, so daß also der Betonfußboden an sich durch schwere 
Lasten überhaupt nicht beansprucht wird. In der Lokomotivwerk- 
statt sind die zu bewegenden Teile bis auf wenige Ausnahmen so 
schwer, daß sie durch Krane bewegt werden müssen, falls nicht 
besondere Schmalspurgeleise für den Transport der schweren 
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Stiicke zur Verfiigung stehen. Auf dem Flur selbst legen die Arbeiter 
höchstens ihre Werkzeuge, die Packhólzer und ähnliche leichte 
Stücke ab. 


Zum Schluß sei noch einiges über den Einfluß der Beton- 
fußböden auf die Arbeiter in gesundheitlicher Be- 
ziehung gesagt. In dieser Hinsicht herrschen noch sehr viele 
falsche Ansichten. Man wolle sich vor allem daran erinnern, daß ein 
Betonfußboden immer kalt ist. Nun tragen aber die Arbeiter heute 
mit Vorliebe in den Werkstätten leichte Schuhe mit dünnen Sohlen, 
statt der schweren Holzschuhe und Holzpantoffeln, die früher 
gebräuchlich waren. Steht jetzt ein Arbeiter mit solchen Schuhen 
längere Zeit auf dem kalten Fußboden, so merkt er ganz deutlich, 
wie die Wärme in seinem Körper sich langsam nach unten zieht; 
sie wird gewissermaßen vom Fußboden durch die Schuhe hindurch 
angesaugt und abgeleitet. Die Folge davon ist ein starker Blut- 
andrang nach den Füßen, der mit der Zeit zu Rheumatismus führt. 

Um diesen Übelstand zu umgehen haben einzelne Fabriken die 
Heizungsrohre ihrer Dampfheizungen in die Flure verlegt und be- 
heizen nun die Räume von den Fluren aus, s. z. B. die Morce 
Chaın Company in Ithaco N. Y. In wieder anderen Fabriken 
stehen die Arbeiter vor ihren Maschinen auf Kokosmatten, Latten- 
rosten, Strohmatten, ja sogar direkt auf Holzbohlen mit unter- 
genagelten niedrigen Tragklötzchen, auch Gummivorlagen und 
Linoleumteppiche finden sich, obgleich man weiß, daß Linoleum 
ebenfalls `. kal" ist. 

In den Werkstätten der Obergeschosse kann man sich selbst- 
verständlich solche Notbehelfe sparen. Hier wärmt sich der Beton- 
fußboden selbsttätig nach und nach von unten her an, indem die 
Wärme aus den Gewölbkappen oder Steindecken angesaugt wird. 
Am schnellsten vollzieht sich diese Erwärmung, wenn man die 
Decken nach den unteren Räumen zu nur einfach verputzt, statt 
sie erst: durch Blinddecken oder Verschalungen zu verdecken. 

A. Christ. 
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Rohr-Reiniger für Oberflächen-Kondensatoren. 
Mit Abbildung, Fig. 361. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist ein federnder Rohrreiniger, 
dessen Durchmesser sich durch Anspannen oder Nachlassen der 
Federn vergrößern oder verkleinern und so dem zu reinigenden Rohr 
anpassen läßt. 

Wird die Reinigung, das sogen. Ausziehen der Rohre der 
Oberflachenkondensatoren lediglich unter Zuhilfenahme der 
Spiralbürste, oder gar des Schabers durchgeführt, so ist eine Be- 
schädigung der Rohre nie ausgeschlossen. Ja man hat sogar mit 
einer unvollkommenen Reinigung zu rechnen, die die Wirkung 
des Kondensators herabsetzt. 

Anders beim Rohrreiniger Fig. 361. Dieser wird mit seinem 
Gewinde 3 in ein passendes Rohr eingeschraubt und dieses mit 





Fig. 361. 


Z. A.: Rohr-Reiniger für Oberflächen-Kondensatoren. 


einem Schlauch an eine Wasserleitung angeschlossen. Durch 
Anziehen der Überwurfmutter 12 und entsprechendes Nachlassen 
der Mutter, die an der Stange 7 unter der Überwurfmutter 12 
sich befindet, wird der Durchmesser des Reinigers verringert. 
im umgekehrten Fall durch Anziehen der Mutter an der Stange 7 
und Wiederanziehen der Überwurfmutter 12 dagegen vergrößert. 

Die Muttern 7 und 12 dienen zugleich als Gegenmuttern, 
so daß der Rohrreiniger seinen Durchmesser nicht selbsttätig 
ändern kann. 

Nachdem der Rohrreiniger auf den richtigen Durchmesser 
eingestellt ist, wird er in das zu reinigende Rohr eingeführt. Durch 
einfaches Hin- und Herzieben (nicht Drehen) wird dann, wie 
Ernst Lochner in Jena mitteilt, der Schlamm- oder Steinansatz 
abgekratzt und durch das gleichzeitig eingestellte Spülwasser ausge- 
waschen, so daß das Reinigen ohne nochmaliges Nachspülen erfolyt. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 
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Laden und Löschen 
verankerter oder in Fahrt befindlicher Schiffe. 


Mit Abbildungen, Fig. 362 bis 369. 


Zusammenfassung. Die vorliegende Arbeit behandelt das Ka- 
pitel des Ladens und Löschens fest vor Anker liegender Schiffe von 
Land aus, bzw. in Fahrt befindlicher Schiffe von Schiff zu Schiff. 
Es werden speziell das sog. Adamsche Verfahren der Kohlenüber- 
nahme in Fahrt und dann das von der AEG. angegebene Verfahren 
der Ladung bzw. Löschung in einiger Entfernung vom Quai vor Anker 
liegender Schiffe beschrieben. Leistung im erstensPFalle bis 120 t, 
im letzten bis 150 t pro Stunde. 
Ladeentfernung im letzten Falle 
bis zu 500 m und mehr, wenn die 
sinschaltung von in der See fest- 
montierter oder schwimmend ver- 
ankerter Stützen (Pfeiler) als tra- 
gende Zwischenglieder für die Seile 
möglich ist. 


An der ganzen chilenischen 
und peruanischen Küste befinden 
sich keine Häfen, die es gestatten, 
größere Seeschiffe, an der Kal- 
mauer liegend, durch die üblichen 
Transportvorrichtungen, wie Kra- 
ne, Transportbänder, Becher- 
werke oder dergleichen zu beladen 
oder zu löschen. Die Schiffe 
sind deshalb genötigt, in Entfer- 
nungen von 200 bis 500 m und 
mehr von der Küste vor Anker zu 
gehen. Die Ladung wird dann 
aus Leichtern übernommen bzw. 
in diese gelöscht. Es ist das 
ein Verfahren, das außer einer 
großen Anzahl von Leichtern und 
dem Bau von Anlegestellen be- 
deutende Ausgaben an Arbeits- 
löhnen usw. bedingt, d. h. der 
Transport gestaltet sich sehr teuer. 

Es ist daher auch verständ- 
lich, wenn man berichtet, daß 
dort schon lange nach Mitteln 
gesucht wurde, diesen umständ- 
lichen und teuren Transport 
durch eine Transportvorrichtung 
zu ersetzen. Das gegebene Mit- 
tel hierfür war die Drahtseil- 
bahn. Da jedoch die Schiffe 
schon wegen der Dünung auch 
bei ruhigem Wetter nicht an Dallen anlegen konnten, so war die 
Seilbahn in ihrer normalen Form nicht verwendbar. Die Schiffe 
mußten vielmehr unmittelbar durch ein Seil mit dem Lande ver- 
bunden und dieses Seil, den Schwankungen des Schiffes entsprechend, 
dauernd in annähernd gleicher Spannung erhalten werden. Außer 
der Möglichkeit, Lasten in einfacher Weise sowohl an dem 
Transportseil zu befestigen, als auch vom Seil zu trennen, 
und zwar ohne jede Umladung auf etwa erforderlichen Zwischen- 
stützen, muß von einem brauchbaren Systeme gefordert werden, 
daß es imstande ist jedes Schiff, gleichgültig, ob Danpfer oder 
Segelschidf, ob mit vorderen, mittleren oder hinteren Aufbauten, 
ohne wesentliche Änderung an den Takelagen usw. zu 
laden oder zu löschen. 





Fig. 362. Z. A.: Laden und Löschen verankerter oder in Fahrt 
befindlicher Schiffe. 


Allen diesen Bedingungen entspricht die durch versch. Patente 
geschützte Lade- und Löschvorrichtung „System Adam“. 

Die nachstehende allgemeine Beschreibung des Systemes 
gilt zwar im besonderen für das Kohlennehmen in Bee 
während der Fahrt, trifft jedoch auch für das Laden und 
Löschen von nahe dem Ufer verankerten Seeschiffen zu. 

Nach der schematischen Fig. 366 schleppt das Kriegsschiff 
den Kohlendampfer mittels einer Schlepptrosse. Das endlose 
Rundlaufseil d ist um die Seilscheibe r, die an den Masten beider 
Schiffe gelagerten Rollen e, f, g, h, i, sowie ferner um die bewegliche 
Spannrolle a geführt. Die Seil- 
scheibe r, Fig. 364 wird durch 
das Magnetsystem eines Elektro- 
motors in Rotation versetzt, 
dessen Magnete nicht, wie sonst 
üblich, mit Füßen auf dem Funda- 
ment aufgeschraubt, sondern um 
die Ankerachse drehbar gelagert 
und mit der Seilscheibe mecha- 
nisch gekuppelt sind. Das Spann- 
seil b ist mit dem einen Ende an 
der Spannrollea, mit demanderen 
an der vom Anker angetriebenen 
Windentrommel c befestigt. 

Die Wirkungsweise der 
Vorrichtung ist folgende: 

Nach Einschalten des Motors 
setzt sich das Magnetsystem mit 
der Seilscheibe in der einen, der 
Anker mit der Windentrommel 
in der entgegengesetzten Rich- 
tung in Bewegung. Während das 
Magnetsystem mit dem Rundlauf 
ständig rotiert, dauert die Be- 
wegung des Ankers nur so lange, 
bis dieWindentrommel das Spann- 
seil aufgewickelt und das Rund- 
laufseil mittels der Spannrolle 
straff geholt hat. Alsdann steht 
der Anker still, da seine Dreh- 
kraft die Spannkraft des Seiles 
nicht mehr überwindenkann. Der 
Elektromotor arbeitet von jetzt 
ab wie ein gewöhnlicher Motor 
auf die Seilscheibe r, solange die 
Schiffe in ruhigem Wasser fahren 
und die Masten ihre gegenseitige 
Lage nicht verändern. 

In demselben Augenblick jedoch, in dem die Masten bei See- 
gang oder infolge AufschieBens des geschleppten Schiffes bei ver- 
schiedener Fahrgeschwindigkeit ihre gegenseitige Entfernung ver- 
ringern und das Rundlaufseil schlaffer durchzuhängen beginnt, 
wickelt die Windentrommel des Spannseil selbsttätig wieder auf, 
bis das Rundlaufseil wieder richtig gespannt ist. Entfernen sich 
die Masten und spannen das Rundlaufseil und damit auch das 
Spannseil zu straff an, so überwindet die Spannkraft des letzteren 
die Drehkraft des Ankers und wickelt das Spannseil selbsttätig 
so lange von der Windentrommel ab, bis die Normalspannung des 
Rundlaufseiles wieder hergestellt ist und die Windentrommel 
wieder still steht. Auf diese Weise wird der Rundlauf auch bei 
starkem Seegang dauernd steif gehalten, ohne daß ein Brechen 
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der Seile oder gar der Masten möglich ist. — Die Befestigung 
der zu befórdernden Kohlensácke an dem Rundlaufseile geschieht 
durch eine in sich geschlossene oder geknüpfte Tauschlinge. 

An der Kohlenaufgabestelle láuft das Rundlaufseil S durch 
eine feststehende kegelförmige Blechhii'se 1 (Fig. 363), kurzweg 
» Taukegel“ genannt. Die Schlinge wird über den Taukegel gelegt, 


IE 
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Fig. 366. 


Fig. 363 bis 366. Z. A.: Laden und Löschen verankerter oder in Fahrt 


befindlicher Schiffe. 


indem man das eine Ende der Schleife durch das andere hindurch- 
zieht, worauf der Kohlensack mittels eines an ihm befestigten 
kleinen, nur 5 cm langen, eisernen Häkchens einfachster Art (Fig. 365) 
in die Schlinge eingehängt wird. 

Die Befestigung der Säcke an die Tauschlinge kann natürlich 
auch auf beliebige andere, der Eigenart des Betriebes angepaßte 
Art erfolgen. Fig. 367 zeigt den fertig eingehängten Sack. Die 
Schlinge wird von dem Taukegel geschoben, worauf Schlinge 
nebst Kohlensack vom Se’le mitgenommen werden. Das Gewicht 
des Kohlensackes zieht die Schlinge fest, so daß diese unverrückbar 
auf dem Seile haftet und ihr Rutschen bei jeder nur denkbaren Lage 
des Seiles ausgeschlossen ist. 

An der Empfangsstation (Fig. 365) fahren die Schlingen gegin 
ein unter dem Seil angebrachtes Messer p und werden durchschnitten 
(Fig. 367), so daß die Kohlensäcke sich unmittelbar auf Deck ab- 
setzen, worauf sie den Bunkern zugeführt werden. Selbst ein ver- 
hältnismäßig stumpfes Messer durchschneidet die unter dem Sack- 
gewichte straffgespannten dünnen Tauschlingen anstandlos bei 
jeder Seilgeschwindigkeit. 

Das Zurückbefördern der leeren Kohlensäcke vom Kriegs- 
schiffe zum Kohlendampfer geschieht in analoger Weise. Hierbei 
wird ein größeres Quantum leerer Säcke in einem Sacke vereinigt 
und lose zusammen auf eine Kordel gereiht, so daß an einer Schlinge 
nach Bedarf ca. 10 bis 20 Stück leere Säcke gleichzeitig auf dem 
zurücklaufenden Trum des Rundlaufseiles transportiert werden 
können. An der Aufgabestelle der leeren Säcke auf dem Kriegs- 
schiffe befindet sich wieder der vorerwähnte Taukegel, an der 
Empfangsstation auf dem Kohlenschiffe das Messer. 

Das System wurde in langjährigen, systematisch durchgeführten 
Erprobungen an Lande und an See durchgearbeitet und hat sich 
bei dem Transport von Schiff zu Schiff während der Fahrt auch 
bei starkem Seegang, der jede andere Übernahme ausgeschlossen 
hätte, im Dauerbetriebe bewährt. 
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Von den übrigen Abbildungen zeigt die Fig. 369 die kombi- 
nierte Spann- und Antriebswinde, während Fig. 368 die verschie- 
denen Handgriffe bei Aufgabe der Lasten wiedergibt. 

Die Aufnahme Fig. 362 wurde bei der Übernahme von Kohlen 
in See während der Fahrt gemacht. 

Bei der Verladung von Land zu Schiffe liegen die Ver- 
háltnisse, wie wir oben schon andeuteten, wesentlich einfacher 
als bei Transport von Schiff zu Schiff, so daß Leistungen von 120 
bis 150 t i. d. Stunde auch bei schlechtem Wetter erzielt werden 
können. Nach den Mitteilungen der AEG. besteht die von dieser 
zu dem Zwecke vorgeschlagene Lösch- und Ladevorrichtung zu- 
nächst aus einer Seilbahn mit endlosem Transportseil, das durch 
eine an Land aufgestellte Winde in der oben angegebenen Weise 
angetrieben und gespannt gehalten wird. 

Je nach der Wassertiefe und der Möglichkeit der Verankerung 
der Schiffe wird das Transportseil über die Rollen einer oder 
mehrerer fester Stützen oder verankerter Pontons im Meer ge- 
führt. Zwischen diesen Stützen werden die zu be- oder ent- 
ladenden Schiffe festgelegt. 

Der Arbeitsvorgang bei einer derartigen Anlage ist dann 
folgender: 

Die Auftakelung des Seiles an Bord des zu löschenden 
oder zu beladenden Schiffes ist überaus einfach und 
nimmt nur kurze Zeit in Anspruch. Das Schiff wird unter 
die Seilbahn, die von der an Land stehenden Winde ge- 
spannt ist, verholt und verankert. Darauf wird das Seil 
vom Land aus durch die Winde soweit entspannt, daß es 
bequem auf Deck geholt werden kann, wo es in zwei 
Rollen eingelegt wird. Diese werden an Deck an Pollern 
oder dergl. festgezurrt. Dann wird das verschiebbare 
Messer auf das Seil gesetzt, dieses straff geholt, und der 
Transport kann beginnen. - 

Da das Seil nicht über Deck, sondern längseits des 
Schiffes geführt ist, so werden die Takelagen oder wie bei 
anderen Systemen die Masten nicht in Anspruch genommen, 
auch ist die Art des Schiffes, ob Segel- oder Dampfschiff, 
ob mit mittleren Aufbauten oder nicht, gleichgültig. 

Die Aufgabestelle ist an Land auf einer Rampe fahr- 
bar aufgestellt, um sie jeweilig vor den Waggon stellen 
zu können, aus dem entladen werden soll, ohne daß öfters 
rangiert werden müßte. 

Nachdem die Säcke an den Aufgabestellen an das Seil gehängt 
sind, müssen sie eine Rolle zu ebener Erde passieren, darauf die 


~ pr i 
~ 


"A G Rite 


ÀN 
ade A 
má 


$ 


Fig. 367. Z. A.: Laden und Löschen verankerter oder in Fahrt 
befindlicher Schiffe. 


Rollen in den Masten, und dann werden die Säcke auf dem Schiffe 
ohne jede Umladung, jeweilig vor dem Luk, in das sie verstaut 
werden sollen, abgeschnitten. Ist gleichzeitig «in Schiff zu beladen 
und ein zweites zu entladen, so ordnet man auf dem zu löschendem 
Schiffe eine transportable Aufgabestelle an. Die Abschneidestelle 
befindet sich dann an Land. 
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Dachbinder 
mit biegungsfesten Stándern und kontinuierliche Pfetten. 
Von Oberingenieur C. Seime. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 35 und Abbildungen, Fig. 370 bis 373. 

In folgendem soll an einem Zahlenbeispiel die Berechnung eines 
Binders mit biegungsfesten Stindern gezeigt werden. 

Das ge- 
wihlte Binder- 


system ist in 
Fig. 370, 1 im 


Schema dar- 
gestellt. Der 
Binderabstand 


beträgt 6,2 m. 
Es sind vier 
Felder vorhan- 
den, über wel- 
che die Pfetten 
als durch- 
gehende Trä- 
ger auf fünf 
Stützen durch- 
geführt sind. 
An beiden En- 
den des Bin- 
ders ist in 
Höhe des Ober- 
gurtes mit glei- 
cher Dachnei- 
gung je ein 
Seitenbinder 
angeschlossen. 
Die Mauerauf- 
lager beider 
Seitenbinder 
sind beweglich, 
so daf der gesamte Winddruck von dem Mittelbinder und dessen 
biegungsfesten Ständern aufzunehmen ist. 
Die Dachdeckung ist Bimsbeton 
im Gewicht von . . 120 kg pro qm Grundfläche, 
dazu kommt das Eigengewicht 





Fig. 368. Z. A.: Laden und Lóschen verankerler 
oder in Fahrt befindlicher Schiffe. 


der Pfetten mit ca.. Pag u ag ; 
und die Schneelast von: 
4 
75. un — POL d e 
zus.: 203 kg pro qm Grundfläche, 
Winddruck: 
: 1 
A E TT DA » 
Also insgesamt: 212 kg pro qm Grundfläche. 
Pfetten. 


Da eine Durchbiegung der Pfetten in der Dachebene durch 
die Bimsbetonplatten verhindert wird, so kommt nur die senkrecht 
zur Dachfläche gerichtete Komponente der Pfettenbelastung für 
die Berechnung der Pfetten in Betracht. Dieselbe ist obne Be- 


rücksichtigang des Winddrucks 203 - oe = 197 kg pro qcm, 
) 
und mit Beriicksichtigung desselben 212 - Hu = œ 206 kg pro qm. 


Da der Pfettenabstand verschieden ist, so wird die meist- 
belastete Traufpfette der Berechnung zugrunde gelegt. 

Diese erhält eine durch das anschließende Seitendach noch 
erhöhte Belastung bei einer Feldweite von 6,2 m ohne Winddruck 


= SE 255 6,2 - 197 = œ 2900 kg 





von: P, 
und mit Winddruck von: 


P, = a - 6,2 - 206 = co 8170 kg. 





_ Die Ermittelung der größten Biegungsmomente erfolgt mit 
Hilfe der Klapeyronschen Gleichung (vgl. darüber „Hütte“ I, 
unter Festigkeitslehre). 
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Fiir gleichhohe und gleichweit voneinander entfernte Stiitzen 
sind die größten Biegungsmomente für durchgehende Träger aus 
der obigen Gleichung bestimmt und fiir eine verschiedene Anzahl 
von Stiitzen angegeben. Diese Angaben findet man z. B. an der 
oben angegebenen Stelle in der „Hütte“ und in anderen Werken. 

Im vorliegenden Falle ergeben sich die folgenden Biegungs- 
momente (Fig. 370, Skz. 2): 

- 1. Das Moment über der ersten Stütze: 
M, = 0,1071 q -1° = 0,1071 P -1, 
worin q die Belastung pro Längeneinheit und 1 dio Feldweite bedeuten. 
2. Das Moment über der Mittelstütze : 
M, = 0,0714 q -1° = 0,0714 P-1. 
3. Das größte Moment im ersten Felde: 
M max = 0,0772 q -1? = 0,0772 P -1. 
4. Das größte Moment im zweiten Felde: 
M max = 0,0772 q -1? = 0,0772 P - 1. 

Wie aus Fig. 370 hervorgeht, kragen die Pfetten an den 
Enden um das Stück a über. Der Einfluß dieses überkragenden 
Endes auf die Biegungsmomente ist nicht groß und kann, da er 
nur in giinstigem Sinne wirkt, vernachlässigt werden. 

Das gewählte Profil I-E. N.P.16 mit einem Widerstandsmoment 
W = 117 em? wird über der ersten Stütze durch zwei aufgenietete 


Flacheisen 180-8 mm verstärkt. An dieser Stelle ist alsdann das 


Widerstandsmoment W = 117 4+ 2. = -13?.0,8 = 162 cm?, 


Die größten Beanspruchungen ergeben sich nun ohne Berück- 
sichtigung des Winddrucks im ersten Felde zu: 


a Red ee 0,0772 oie 620 = 1187 kalgon 
über der ersten Stütze: 
TANN 0,1071- P, -1 _ 0,1071 -2900 - 620 
Ss W, ke 162 
Zulässig ist nach den ministeriellen Vorschriften in Preußen 


"eine Beanspruchung von 1200 kg pro qcm. 
Bei Berücksichtigung des Winddrucks ergibt sich im ersten 


Felde: ki max = A A = 1297 kg/qcm, 








k, max — 





— 1189 kg/qem. 


über der ersten Stütze: 
GER 0,1071 - 3170-620 
e 162 | 
Zulässig ist hierfür bei einem Winddruck von 150 kg pro qm 
eine Beanspruchung von 1400 kg pro qcm. 


= 1300 kg/qem. 





Wë be 


Fig. 369. Z. A.: Laden und Löschen verankerter oder in Fahrt 
befindlicher Schiffe. 


Binder. 


Für die Berechnung des Binders entsteht kein großer Feller, 
wenn man annimmt, daß die Ständerfüße gelenkartig angeschlossen 
sind. In Wirklichkeit sind diese biegungsfest angeschlossen, und 
es entstehen daher etwas geringere Biegungsmomente und Spann- 
kräfte. Jedoch ist der Unterschied nicht so groß, daß sich eine 
genauere, aber umständliche Berechnung mit biegungsfest an- 
geschlossenen Ständerfüßen lohnen dürfte. 
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Die Belastung der Pfetten betrug ohne Winddruck: 


203 kg pro qm, 


hierzu für Bindereigengewicht. . . . . 17, 
ergibt eine Gesamtbinderbelastung von 220 kg pro qm 
Der mittlere, durch ein unter einem Winkel von 45° ge- 
neigtes Oberlicht tiberdeckte Teil der Dachfliche erhält eine Be- 
lastung pro qm Grundfliche: 
durch das Eigengewicht des Oberlichts von 
der Binder von . 





40 kg pro qm, 
17 


durch Sehneelast 75- 0,707 =. . . . . 53, 
s.: 110 kg pro qm. 





Fig. 370. Z. A.: Dachbinder mit biegungsfesten Ständern und kon- 
tinuierliche Pfetten. 


Der senkrecht zur Dachfläche wirkende Winddruck betrügt 
nach den bereits in Heft 1, Jahrgang 1913, Seite 1 dieser Zeit- 
schrift gegebenen Erläuterungen pro qm Grundfläche auf die mit 
Bimsbeton ales Fläche: 





sin? CX SR 1 (KEE k , 
auf die e 
0,707 


Die Knotenpunktlasten werden in senkrechte und wagrechte 
Lasten zerlegt. Durch Eigenlast und Schnee entstehen nur senk- 
rechte Lasten, und zwar in den Punkten a und e der Fig. 372,1: 


A 
e 6,2 - 220 4 A. 6,2 - 220 — 4910 kg, 


in den Punkten : A d: 
a d 





in WER c: 
2,0 - 6,2 - 110 = 1364 kg. 
Dazu kommen durch den Winddruck die 
folgenden Lasten: 





Ba GE z ER in Punkt a: 
achbinder mit bie- 
-gungsfesten Stándern senkrechte Belastung: 
und kontinuierliche 2,5 + 4,7 .62:10- rum = 
217 kg, 
Pfetten. CS 4.124 


en Belastung: 


bei Lann 7133 +20- 6,2. 150 = 1970 kg; 


41 
in Punkt b: 
senkrechte Belastung: 
2,5 4 2,0 in RE 
a -6,2-10- giat SC? -6,2-110-0,707 = 557 kg, 
wagrechte Belastung: 
2,5 1 2,0 
ES Ds = Š 
9 -6,2-10- auf: o -6,2-110-0,707 = 501 kg; 


in Punkt d: 
senkrechte und wagrechte Belastung: 


S -2,0 + 6,2 - 110 - 0,707 = 482 kg. 


Zusammenstellung. 


1. senkrechte Belastung: 2. wagrechte Belastung: 


Punkt a: 4910 + 217 = œ 5130 kg, Punkt a: co 1970 kg, 
b: 2388 -+ 557 = œ 2950 , b: co 500 , 
c: 1634 =œ 1640 , c: 0, 
d: 23884-482= 2870 , d co 480 , 
e: 4910 = 4910 , e: 0, 


Daraus ergeben sich nunmehr die folgenden Auflagerreaktionen: 
1. durch senkrechte Lasten: 


5,13-94+2.95-6,5--1,/64-4,5 + 2,87- 2,5 
Ry Ee 4001: es 


Ri = 5,13 + 2,95 + 1,64 + 2,87 + 4,91 — 8,88 = 8,62 t; 
2. durch wagrechte Lasten in Punkt h und i 


= 8,88 t, 





wagrecbte Reaktion: 


1,97 + 


Ha 


054048 y 4754, 


senkrechte Reaktion: 


pe Oe Ek 


hes 

Durch die wagrechten Reaktionen H, welche am FuBpunkt 
der Stinder angreifen, entstehen fiir das Bindersystem in den 
Punkten a, e, f und g äußere Kräfte, deren Richtung durch die 
Fig. 372, 2 erläutert ist. 

Denkt man sich bei dem Ständer a—h den Punkt a als 
Drehpunkt, so erzeugt die in Punkt h angreifende Horizontal- 
kraft H ein Moment H-(2,4 + 0,7). Da nun der Ständer f im 
Punkt f gehalten ist, so entsteht in diesem Punkt für das Binder- 
system eine äußere Kraft: 


en Sr +90 — 6,585 t 


Eine ebenso große, aber entgegengesetzt gerichtete Kraft 
entsteht im Punkte g durch die in i angreifende Horizontalkraft. 
Nämlich: Hg = 6,535 t. 


Für den Punkt f und g als Drehpunkt ergibt sich aus gleichem 
Grunde in Punkt a und e eine äußere Horizontalkraft: 


Bess 





1475-24 
er 2er 
Se 5,06 t. 


H, = H = — 





b d 
ar ÉL Ene 
FW E SY Je 
So 
A —— Mu 24757 DER / —— f= 1675} 
14 ly 


Fig. 372. Z. A.: Dachbinder mit biegungsfesten Ständern und kon- 


tinuierliche Pfetten. 


Infolge der Formänderung des Binders entsteht an den Ständer- 
füßen ein weiterer Horizontalschub, welcher jedoch der Einfachheit 
halber und weil er auf die Dimensionierung von geringen Einfluß 
ist, bei dem vorliegenden Beispiel vernachlässigt werden soll. 

In den in Fig. 373, Skz. 1 bis 4 dargestellten Bindersystemen 
sind die sämtlichen vorstehend berechneten äußeren Kräfte ein- 
getragen und zwar in Fig. 373, Skz. 1 u. 2 alle senkrechten, ın 
Fig. 373, Skz. 3 u. 4 alle wagrechten Kräfte und es sind dann 
ferner die beiden zugehörigen Kräftepläne für die Stabspannkrätte 
aus senkrechter Belastung (Fig. 373, Skz. 1 u. 2) und aus wag- 
rechter Belastung (Fig. 378, Skz. 3 u. 4) in der bekannten Weis 
gezeichnet. 
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| | Niet- | Scher- | Loch- | Spannung | Spannung | _ | | Nutzbarer | Kleinstes | Polak, | Gesamt- | Knick- 
Span- | | bean- 3 KS Gesamt- | mn > N | Quer- |Trägheits- | | 
Stab 2 | wand- | Stab | aus senkr. | aus wager. Gewähltes Profil k wess bean- | sicher- 
nung | Stärke | zahl | spru- | | ; spannung | schnitt | moment | = oF 
AS Se | chung. druck adi Lasten Lasten } qm | em | m j¡aprue Së ieit 
mç | £ rr - - | > | SS, 7250 FOr é € | A og | DAC 
o, | 7250| 20 | 8 | 770 | 1070] o — |F fog | — 7250 |1L110.110.10| 212 98,6 op | sa las 
Os 178701 4 3 | 835 | 1094 | O, | — 7500 | — 3870 | — 870 z y e Ne BE 372 6,1 
waar =. - Es 1450 | 9700 e 
u |90| „IA m | 1010| u | + 8250 | ae : 19,2 K 4,55 505 | 44 
| Ke x + 5750 en! 2L80-80-8 l i 
D, [14050 r 5 895 | 1172 D, — 9300 | T 4750 | — 14050 1 FLE.80.1 24,6 219 2,85 571 4,1 
D, | 3420| „ | 3 | 368 | 475 | D, |— 1070 + 250 | 3420 | 1180-80-10 | 15,1 35,9 | 225 228 | 4,4 
Va 12250 | a 8 | 239 | 313 | v, | + 2050 | + 200 | + 2250 1L60-60-6 | 5,71 394 
| | | | | | | 
In Fig. 373, Skz. 1 u. 2 sind zunächst die senkrechten äußeren Die Beanspruchung ist dann: 
Kräfte in der aus der Zeichnung ersichtlichen Weise auf einer 60400 9965 
Ke s : 2 d 
geraden Linie A—B aufgetragen. Da in Knotenpunkt I nur die k= BERG ti + SET 1046 kg/qcm 
eine äußere Kraft von 5130 kg angreift, so muß V, = 5180 kg | Pe. i ; , 
sein und 0, = 0. Es ist ferner V, = 8880 kg. und die Knicksicherheit bei Annahme frei beweglicher Endver- 
In Kotenpunkt II greift nun die Summe der beiden entgegen- lagerung nach Euler: n= Keg Lda = 18 fach. 
gesetzt gerichteten Krifte V, und Vo: 9,965 - 3,1? 


Vo — V, = 8880 — 5130 = 3750 kg 
an, durch deren beide Endpunkte Parallele zu D, 
und U gezogen sind und damit das zu dem Kno-  ,f- 
tenpunkt II gehörige Kräftedreieck bilden. 

In gleicher Weise verführt man jetzt der | 
Reihe nach bei den anderen Knotenpunkten, indem 3 
man immer die bereits ermittelten Stabspannkrifte ` ` 
benutzt. So erhält man schließlich den ganzen, in 
Fig. 373 dargestellten Kräfteplan. Der in Fig. 373, 
Skz. 3 u. 4 gegebene aus wagrechten Kräften ist 
in genau derselben Weise ermittelt. 

Hier sind die wagrechten äußeren Kräfte auf 
der Geraden C— D aufgetragen und dann ist 
wieder zunächst für den Knotenpunkt I das 
Kräftedreieck gezeichnet, an das später der Reihe 
nach für die anderen Knotenpunkte die Kräfte- 
dreiecke oder Vielecke angeschlossen sind. Beim 
Zeichnen der Kräftepläne ist nur darauf zu achten, 
daß man an jedem einzelnen Knotenpunkt die 
Kräfte immer in derselben Reihenfolge aufträgt, 
indem man um den Knotenpunkt entweder immer 
in der Richtung des Uhrzeigers oder umgekehrt 
herumgeht. 

Die Spannkräfte sind sodann aus den beiden 
Kräfteplänen abgemessen und in der obenstehenden 
Tabelle vereinigt. Diese enthält auch die ge- 
wählten Profile, deren Querschnittsdaten, Be- 
anspruchungen und die vorhandene Knicksicher- 
heit nach der Eulerschen Knickformel. 

Die vorhandenen Anschlußniete für die einzelnen Stäbe, sowie 
deren Beanspruchungen, sind ebenfalls vorstehend zusammengestellt. 

Die Binder der anschließenden Seitendächer haben eine wag- 
recht gemessene Stützweite von 4,7 m. 

Die Belastung pro qm Grundfläche betiägt 

durch Bimsbeton und Pfetten ; 130 kg 

durch Bindereigengewicht . . . . . . . . 10 


2950 4640 == 2820 


a > 


CH 


4.101 


” 


zus. 140 ,, 
durch Schnee s . . 22 2 . . ee ss Wy 
zus 218 ` 


Der Auflagerdruck der in Stabmitte aufsitzenden Pfette be- 
trigt: 2,35 - 6,2 - 213 = œ 3100 kg. 
Der Binder besteht aus einem I-E. N. P. 23 und die Be- 


anspruchung beträgt: k — E = 1160 kg/qem. 


Die Stiinder. 
Die größte Druckbeanspruchung ist — 8880 + 1085 = 9965 kg. 
Das größte Biegungsmoment: M = 1085 - 240 — 260 400 cm/kg. 
Die Ständer bestehen aus je zwei W-E. N. P. 18 (Fig. 371) 
mit einem Querschnitt: f = 2-28 = 56 qcm, einem Widerstands- 
moment: Wy, == 2-150 — 300 cm? und einem kleinsten Trägheits- 
moment: Jy = 2-114 + 2-28. 2,52? = 583 emt, 





Von einem Windverband in der Dachfliche ist wegen der 
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Fig. 373. Z. A.: Dachbinder mit biegungsfesten Stándern und kontinuierliche Pfetten. 


starrer) Dachdeckung abgesehen. Dagegen ist zwischen den Ständern 
zweier benachbarter Binder der in Fig. 10 u. 18 auf Tafel 35 
dargestellte Verband angeordnet. 

Die konstruktive Durchbildung der Binder und der Ständer 
zeigt Fig. 4. Die einseitige Ausbildung der Gurtungen und der 
Wandglieder, welche aus je nur einem Profil bestehen, ist gewählt, 
um die Herstellungskosten zu verringern. Durch diesen einseitigen 
Anschluß treten Biegungsspannungen auf, welche bei der Be- 
rechnung nicht berücksichtigt wurden. Dieser Umstand ist jedoch 
deswegen unbedenklich, weil die Beanspruchungen durchweg, wie 
aus der vorstehenden Tabelle ersichtlich, weit unter den zu- 
lässigen gehalten sind. 

Als Oberlichtkonstruktion ist eins der kittlosen Systeme ge- 
dacht, welches einfach auf einen zu diesem Zweck vorgesehenen 
Winkeleisenrahmen aufgeschraubt wird. 

Die Durchbildung der kontinuierlichen Pfetten ist in Fig. 1 
u. 2 der Tafel dargestellt. 

Hierbei ist zu beachten, daß die Firstpfette, welche unter 
dem Oberlicht nicht erforderlich ist, in jedem zweiten Binderfelde 
beibehalten ist, um den oberen Binderknotenpunkt gegen seitliches 
Ausknicken zu sichern. 

In Fig. 4 ist schließlich ein Seitenbinder dargestellt, welcher auf 
dem Mittelbinder konsolenartig verlagert ist. Das Mauerauflager 
ist mit Hilfe von guBeiserneu Auflagerplatten beweglich ausgebildet. 
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Neues vom Föttinger- Transformator. 
Mit Abbildungen, Fig. 374 bis 377. 

Zusammenfassung. Berichtet wird über den Föttinger-Trans- 
formator und zwar zunächst über die Ausführungsform als umsteuer- 
barer hydraulischer Transformator. Dann wird durch Vergleich 
einer Heißdampf-Transformatorenanlage von 18000 PS für einen 
Dampfer mit einer Abdampf-Turbinenanlage festgelegt, wie viel 
Raum durch Einbau des Transformators gespart werden kann, d. h. 
um wie viel wirtschaftlicher man mit dem Transformator arbeitet. 
Daran schließt sich eine Beurteilung des Wirkungsgrades des Trans- 
formators, wobei als mittlerer Wirkungsgrad ein solcher von 89%, 
festgestellt wird. 

Als die Stettiner Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft 
„Vulcan“ in Stettin-Hamburg vor einigen Jahren erstmalig 
mit dem Föttinger-Transformator vor die Öffentlichkeit 
trat, stand man der neuen Konstruktion zunächst stark abwartend 
gegenüber. Man verstand trotz sehr eingehender Beschreibungen 
in den technischen Zeitschriften die Wirkungsweise nicht recht 
und fürchtete auch wegen der augenscheinlichen Konpliziertheit 
der neuen Einrichtung für deren praktische Dauer. Nichts von 
alledem ist eingetroffen. Der Föttinger- Transformator hat sich 
in den S:hiffsbetrieb eingeführt und stellt sich in seiner heutigen 
Form im Längenschnitte wie Fig. 374 dar. Er sei nachstehend zu- 
nächst einmal in seiner Ausführung als 


umsteuerbarer hydraulischer Transformator 
an Hand der Skizzen Fig. 374 u. 377 geschildert. 
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Fig. 374. Z. A. Neues vomFöttinger,-Transformator. 


Das Prinzip der Wirkungsweise des Transformators ist 
das Folgende: 

Ein auf der rasch laufenden Primärwelle (Turbinenwelle) 
befestigtes und als Zentrifugalpumpe wirkendes Laufrad (Primär- 
rad) (vgl. Fig. 377) erteilt dem im Apparat befindlichen Wasser 
Druck- und Geschwindigkeitsenergie. Das auf diese Weise erzeugte 
gesamte Gefälle wird in einem oder mehreren auf der lanzsamer 
laufenden Sekundärwelle (Propellerwelle) befestigten und als 
Turbinen wirkenden Laufrädern (vgl. Fig. 374) ausgenützt. Da- 
bei wird Arbeit an die Propellerwelle abgegeben. 

Bei dem Typ I des umsteuerbaren hydraulischen Transfor- 
mators ist dieses Prinzip in zwei Kreisläufen angewandt und zwar 
in einem größeren für den Vorwärtsgang und einem kleineren 
für den Rückwärtsgang. Der Vorwärtskreislauf besteht aus einem 
primären Laufrad, einem ersten sekundären Laufrad, einem Leit- 
apparat und einem zweiten sekundären Laufrad. Das erste Sekun- 
därrad verarbeitet hauptsächlich die am Austritt aus dem Primär- 
rad vorhandene Geschwindigkeitsenergie; der Leitapparat 
verwandelt die am Austritt aus dem ersten Sekundärrad fast noch 
vollständig im Wasser vorhandene Druckenergie zum Teil wieder 
in Geschwindigkeitsenergie und gibt dem Wasser die zur Be- 
aufschlagung des zweiten Sekundärrades nötige Richtung. Das 
„weite Sekundärrad verarbeitet also den vom ersten Sekundärrad 
noch nicht verbrauchten Rest der Gesamtenergie des Wassers 
in Form von Druck- und Geschwindigkeitsenergie. 
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Beim Rückwärtskreislauf ist die Anordnung und die Ver- 
teilung der Energien im wesentlichen dieselbe. Außer dem zwischen 
erstem und zweiten sekundären Laufrad eingeschalteten Leit- 
apparat befindet sich jedoch auch zwischen dem Primärrad und 
dem ersten sekundären Laufrad noch ein Leitapparat, der zur 
Umkehrung der Drehrichtung dient. 

Beim Umsteuern der Propellerwellen behalten die Antriebs- 
turbinen ihren Drehsinn bei; das Umsteuern geschieht lediglich 
dadurch, daß der eine Kreislauf des Transformators vom Wasser 
entleert und der andere, bisher leere Kreislauf mit Wasser gefüllt 
wird. Das hierzu nötige Druckwasser wird für jeden Transformator 
durch eine, von einer kleinen Dampfturbine angetricbene Manóv- 
rierpumpe beschafft, die während der Fahrt auch als Rückförder- 
pampe zum Ersatz des Leckwassers der Stopfbüchsen dient und 
gleichzeitig die Kühlhaltung des Transformators bewirkt. Der 
Kraftbedarf dieser Rückförderpumpe ist verhältnismäßig gering. 

Das Öffnen der Füll- und Ablaufstutzen des Gehäuses ge- 
schieht durch Schieber, deren Betätigung durch ein einziges Hand- 
rad oder einen einzigen Handhebel erfolgt. 

Demzufolge besteht der Manövrierapparat jedes Maschinen- 
satzes aus: 

l. dem Hauptabsperrventil der Turbine, das genau wie bei einer 
Kolbenmaschine ausgebildet ist, 

2. dem Steuerschieber des Transformators, welcher der Umsteue- 
rung der Kolbenmaschine entspricht. 

Die Umsteuerung von ‚volle Kraft 
voraus” auf „volle Kraft rückwärts‘ 
kann ohne Gefahr ohne vorheriges Schlie- 
Ben des Dampfventiles erfolgen. 

Die Geschwindigkeit der Schrauben- 
welle kann reguliert werden: 

1. durch das Manövrierventil, wobei die 
Turbinentourenzahlen ungefähr pro- 
portional der Schraubentourenzahlen 
zurückgehen, so daß das Übersetzungs- 
verhältnis ungefähr konstant bleibt, 

2. durch die Steuerschieber der Trans- 
formatoren allein, indem deren Steuer- 
kolben nicht in die Endstellung, son- 
dern in eine bestimmte Mittellage ge- 
stellt werden. In diesem Falle behal- 
ten die Dampfturbinen die vom Re- 
gulator vorgeschriebene Umlaufszahl 
bei, die Propellertourenzahl geht infolge 
der geringen Füllung des Transforma- 
tors zurück, das Übersetzungsverhält- 
nis vergrößert sich, der Wirkungsgrad 
des Transformatoren sinkt etwas. 

Die beiden Reguliermóglichkeiten können je nach den Er- 
fahrungen des praktischen Betriebe; vereinigt oder jede für sich 
verwend:t werden. Durch die vollständige Analogie des Manö- 
vrierapparates mit dem der Kolbznmaschinen gestaltet sich die 
B>dienung der Maschinen und besonders das Manövrieren überaus 
einfach. 

Konstruktiv besteht der Transformator aus zwei in einen 
einzigen Gehäuse vereinigten, jedoch durch eine Zwischenkammer 
wasserdicht voneinander getrennten und nach außen durch Stopf- 
büchsen abgedichteten Kreisläufen, von denen der eine für Vor- 
wárisganz, der andere für Rückwärtsgang dient. Die Zwischen- 
kammern und die Stopfbüchsen sind so konstruiert und bemessen, 
daß das Leckwasser, welches aus einem Kreislauf austritt, weder 
in den anderen Kreislauf noch an die Welle oder sonstige außen- 
liegende Teile der Transformatoren gelanzen kann, sondern, ohne 
Störunzen zu verursachen, in Tanks, welche unter den Trans- 
formatoren im Doppelboden anzubringen sind, abfließen kann. 
Die zur Rückförderung des L>ckwassers dienenden Rückförder- 
pumpen sind schnellaufende Zentrifugalpumpen und werden 
durch kleine Dampfturbin®n angetrieben, die aus einem einzigen 
mehrkránzizen Curtisrade bestehen. Die Schieber, durch welche 
das rückgeförderte Wasser entweder dem Vorwärtskreislauf oder 
dem Rückwärtskreislauf zugeführt und die Kreisláufe beim Manö- 
vrieren gefüllt und entleert werden, sind Kolbenschieber und werden 
durch ein Handrad oder durch einen Handhebel betätigt. Bei 
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Transformatoren von ca. 1800 mm größtem Gehäusedurchmesser 
an erfolgt die Verstellung der Schieber durch Wasserdruck in der 
Art. daß der Einlaßschieber gleichzeitig als Servomotorkolben 
ausgebildet ist. Das Druckwasser hierzu kann beliebigen an Bord 
vorhandenen Druckleitungen entnommen werden, z. B. der Kessel- 
speisewasserleitung, der Druckleitung der Rückförderpumpe, 
oder der Druckleitung der Schotten-S-hlieBvorrichtung. 

Die Laufräder der Transformatoren sitzen fliegend auf der 
Primär- resp. Sekundärwelle. Die Primärwelle ist so mit der Damp/- 


turbinenwelle verflanscht, daß zwischen Turbine und Transfor- | 


mator nur ein einziges Lager erforderlich ist. Dieses Lager ist in 
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Z. A.: Neues vom Fottinger-Transformator. 


Fig. 375. 


einer Mulde, welche eine starre Verbindung zwischen Turbinen- 
und Transformatorgeháuse herstellt, anzuordnen. Der primáre 
Axialschub der Transformatoren gleicht sich zum größten Teil mit 
dem Dampfschub der Turbinen, deren Dampfeintritt am hinteren 
Ende zu erfolgen hat, aus, der Rest wird durch das am vorderen 
Ende der Turbinen anzubringende Drucklager aufgenommen. 

Die Primärräder sind auf der Primärwelle mit Nut und Feder 
und vorgesetzter Mutter befestigt. Die Verbindung der Sekundär- 
räder mit der Sekundärwelle geschieht durch Flanschen oder 
durch einen Konus. Die Sekundärwelle läuft in zwei Lagern, 
die in einer Lagermulde liegen, die Welle ist so steif gehalten, 
daß die durch das Überhängen der Sekundärräder hervor- 
gerufene Durchbiegung genügend klein bleibt. Der für eins 
sichere Lagerung nötige Abstand zwischen dem ersten und zweiten 
sekundären Lauflager ist benutzt, um das Drucklager zur Auf- 
nahme des Propellerschubes unterzubringen. Dieses ist bei Vor- 
wärtsfahrt nur gering belastet, da sich Propellerschub und sekun- 
därer Axialschub des Transformators in diesem Falle zum großen 
Teil ausgleichen. Bei Rückwärtsfahrt entspricht die Belastung des 
Drucklagers im allgemeinen derjenigen eines gewöhnlichen Tur- 
binenpropellerdrucklagers. 

Die Gehäuse der Transformatoren mit den eingesetzten Leit- 
apparaten sind zweiteilig. Nach Abheben des Gehäuseteiles liegt 
daher der Rotor im Ganzen frei. Nach Lösen der Verbindung 
des ersten Vorwärtssekundärrades mit dem zweiten Vorwárts- 
sekundárrad wird es möglich, einerseits die Sekundärwelle mi. 
dem zweiten Vorwärtssekundärrad für sich und andererseits die 
Primärwelle mit den beiden Primärrädern und dem übergestreiften 
Sekundärrotor für sich herauszuheben. Zur weiteren Demontage 
wird die vor das Vorwärtsprimärrad vorgesetzte Mutter gelöst, 
und dann nacheinander das Vorwärtsprimärrad, der Sekundär- 
rotor und das Rückwärtsprimärrad angezogen. 

Der Transformator enthält die nötigen Armaturen zum Ent- 
lüften und Entwässern bei Betriebspausen sowie die nötigen Mano- 
meter. —. 


Eine ganze 
Schiffsmaschinenanlagen mit Heißdampf-Turbotranstormator-Betrieb 


von 18000 effektiven Pferdestärken gewährt im Grundriß das 
Bild Fig 375, wobei gegenüber einer Abdampf-Turbinenanlage 
gleicher Leistung nach Fig. 376, der in Fig. 375 schraffierte 
Raum gespart wird. 

Um das zu verstehen, sei vorausgeschickt, daß bei der Mannig- 
faltigkeit der Antriebsarten, welche heute für jeden Schiffstyp 
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zur Verfügung stehen, die Behandlung eines konkreten Beispiels 
wohl die beste Möglichkeit gibt, Vorzüge und Nachteile der zu 
prüfenden Antriebsart zu überblicken. 

Die Maschinenanlage Fig. 375 hat etwa 18000 eff. Pferdestärken 
und ist für einen Post- und Passagierdampfer für den Südamerika- 
Dienst von 17 bis 18 Knoten Geschwindigkeit bestimmt. 

Das Schiff erhält zwei Wellenleitungen, deren jede von einer 
Turbotransformatoren-Anlage angetrieben wird. Eine Eigenart 
des hier gewählten Turbotransformator-Antriebes ist es, daß 
nach cinem dem , Vulcan“ patentierten System vor die eigentliche 
Turbotransformator-Anlage kleine Hochdruckturbinen mit Räder- 
übersetzung vorgeschaltet sind. 

Während der reine Turbotransformator-Antrieb für höhere 
Schiffsgeschwindigkeit und höhere Leistungen als die vollkom- 
menste Antriebsart betrachtet werden kann, ist hier die eingangs 
erwähnte Modifikation dieses Antriebes besonders am Platze. 

Die Zusammensetzung jedes der beiden, bis auf den Dreh- 
sinn vollkommen identischen Aggregate, ist demnach die folgende: 

Aus den Wasserrohrkesseln, welche mit hochgespanntem 
Dampf von 22 bis 25 at. Überdruck bei einer Dampftemperatur 
von bis 400° C (176° Überhitzung) arbeiten, wird der Dampf zwei 
hintereinandergeschalteten, schnellaufenden Hochdruck-Turbinen 
(4500 Umläufe) zugeführt, welche ihre Leistung mittels eines 
7ahnrädergetriebes von 41%-facher Übersetzung an die Welle 
der eigentlichen, mit 1000 Umdrehungen pro Minute arbeitenden 
Hauptturbine der betreffenden Schiffsseite abgeben. Die Haupt- 
turbine überträgt ihre Leistung mittels eines umsteuerbaren Föt- 
tinger-Transformators von ca. 6-facher Übersetzung auf die Wellen- 
leitung, deren Drehzahl nur 160 por Minute beträgt.*) 

Die Ausnutzung des Dampfes in den beiden hintereinander- 
geschalteten Hochdruck-Turbinen und der hierauf folgenden 
Hauptturbine ist eine besonders wirksame, da jede der Turbinen 
diejenige Umdrehungszahl hat, welche den höchsten wärmetech- 
nischen Wirkungsgrad sichert. Das Zahnrädergetriebe, welches 
mit nur geringer Übersetzung arbeitet, einen verhältnismäßig 
kleinen Teil der Leistung zu übertragen hat und außerdem, Dank 
der Umsteuerbarkeit des Transformators, stets in derselben Dreh- 
richtung umläuft, läßt sich in besonders betriebssicherer Weise 
herstellen. Die Nachteile, welche den Rädergetrieben sonst anhaften 
und deren Einführung in den Schiffsbetrieb als Hauptantrieb 
ziemlich aussichtslos machen, als da sind: Notwendigkeit großer 
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Fig. 376. Z. A.: Neues vom Föttinger- Transformator. 


Leistungsunterteilung, Anordnung besonderer Riickwárts-Turbinen 
mit ihren Gefahren (Wasserschlag, Hintereinanderhaken der 
Schaufeln, plötzliches Einlassen von Heißdampf in abgekühlte 
Gehäuse), Mitreißen untätiger Turbinen beim Manövrieren, Not- 
wendigkeit der Verwendung außerordentlich kleiner und schwacher 
Triebe zwecks Vermeidung zu großer Raddurchmesser, entfallen hier. 

Mit dem Turbinen-Aggregat verbunden ist eine Kondensa- 
tionsanlage, welche sich infolge des geringen Gewichts- und 
Raumbedarfs der beschriebenen Anlage leicht unterbringen läßt. 
Der gänzliche Wegfall von Schaltungen, von Vacuum führenden 
Überstromleitungen etc. und das Vorhandensein nur einer einzigen 


*) Diese Umdrehungszahl ist für einen Post- und Passagier- 
dampfer der entsprechenden Größe und einer Geschwindigkeit von 
17 bis 18 sm sehr geeignet. D. Verf. 
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Vacuum-Stopfbiichse von kleinem Durchmesser begúnstigt die Erzie- 
lung des fiir wirtschaftlichen Turbinenbetrieb so wichtigen Vacuums. 
Die Okonomie des vorbeschriebenen Heißdampf- -Turbo- 
transformators ist durch keine heute praktisch verwendbare Dampf- 
kraftanlage zu übertreffen, wird doch vom „Vulcan“ für die Anlage 
ein Dampfverbrauch zugesichert von: 
1. 3,8 kg pro effektive Pferdekraft und Stunde, an der Propeller- 
welle gemessen, fiir die Turbinenanlage ohne Hilfsmaschinen, 
2. 4,1 kg pro effektive Pferdekraft und Stunde für die Turbinen- 
anlage nebst den dazugehórigen Luft-, Zirkulations- und Speise- 
pumpen, sowie den Gebläsemaschinen für die Kesselanlage. 
Der entsprechende Kohlenverbrauch wurde zu 0,45 kg bzw. 
0,48 kg pro PS und Stunde angegeben. Es entspräche dies einer 
Kohlenersparnis von 14,3%, gegenüber den besten bisher ausgeführ- 
ten Abdampfturbinen-Anlagen für Schiffe mit Sattdampfbetrieb. 
Der Raumbedarf der Anlage ist aus Fig. 375 ersichtlich. 
Diese (Fig. 375) zeigt die nene Anlage im Vergleich zu der hinsicht- 
lich der Ökonomie ihr zunächst stehenden Abdampfturbinen- 
Anlage Fig. 376 nach dem bisher ausgeführten System. Die Raum- 
ersparnis (an Grundfl.) gegenüber einer solchen Anlage beträgt 30%... 
Hierzu kommt, daß infolge der geringen Höhenstreckung der An- 
lage die darüber liegenden Decks sehr gut ausgenutzt werden können. 
Die Gewichtsersparnis der Heißdampf-Turbotransforma- 
tor-Anlage gegenüber den bisher ausgeführten Schiffsmaschinen 
ist ebenfalls überraschend. 
Das Gewicht der Hauptmaschinen einschl. Kondensationsanlage 
und Wellenlertung beträgt: 





Fig. 377. Z. A.: Neues vom Föltinger- 
Transformator. 


Bei der Abdampfturbinenanlage heutiger Ausführung et. 1280 t 
für die áquivalente Heißdampfkolbenmaschinenanlage „ 1210 ,, 
für die Heißdampf-Turbotransformatoranlage . . . . ,, 660 - 
d. h. durch die Verwendung einer Heißdampf-Turbotransforma- 
tor-Anlage entsteht eine nn gegenüber 

. 18,5%, 


RARO? 
45,5 O 


der Abdampfturbinenanlage von. ........ 
der Heißdampfkolbenmaschinenanlage von 


Da auch die Kesselanlage infolge des geringen Dampfver- 
brauches verkleinert werden kann, erfährt das Gewicht der voll- 
ständigen Maschinen- und Kesselanlagen eine noch weiter gehende 
Verringerung unter das bisher übliche Maß. 


Die Manövrierfähigkeit des Heißdampf-Turbotransforma- 
tor-Aggregats übertrifft diejenige aller anderen Schiffsturbinen- 
Anlagen, da die Turbinen für Vorwärts- und Rückwärtsgang ihre 
Drehrichtung beibehalten, während der Transformator durch 
Umlegen eines Hebels die Umsteuerung in 10 bis 12 Sekunden 
bewirkt. Schiffsvibrationen können bei der vorliegenden Anlage 
nur in geringem Maß auftreten und nur soweit sie durch das Arbel- 
ten der Propeller bedingt sind; ein schwerwiegender Vorteil gegen- 
über allen Anlagen, bei denen Kolbenmaschinen mit im Spiel 
sind. Die Betriebssicherheit der Anlage übertrifft diejenige der 
Kolbenmaschinen-, der Abdampfturbinen- und der reinen Tur- 
binen-Anlagen. 


Sämtliche Turbinen besitzen kleine Abmessungen und eine 
geringe Anzahl von Schaufeln; während die äquivalente reine 
Turbinenanlage etwa 630000 Schaufeln und Füllstücke hat, wird 
die Gesamtzahl dieser Teile für beide Turbo-Aggregate zusammen 
nicht größer als 230000! Dazu kommt, daß sämtliche Turbinen- 
schaufeln kurz und von sehr starkem Profil sind, so daß sie durch 
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Wasser, Vibrationen ete. nicht deformiert werden kónnen. Da 
auBerdem die Turbinen infolge der Umsteuerbarkeit des Tran-- 
formators nur in der einen Richtung laufen und ein Hintereim- 
anderhaken der Schaufeln wie bei den abwechselnd vorwasts und 
riickwarts laufenden Turbinen, nicht eintreten kann, ist die Gefahr 
einer Schaufelhavarie beinahe ausgeschlossen. Die Turbinen 
bleiben im übrigen fortwährend warm, so daß ihnen rasche Tem- 
peraturübergänge mit ihren schädlichen Folgen erspart bleiben. 

Das Zahnradgetriebe mit seiner kleinen Übersetzung gestattet 
die Verwendung sehr starker Zahnradprofile kleinen Flächen- 
druckes und bester Arbeit; außerdem läuft es nur in einem Dreh- 
sinn um, was als Vorzug für seine Betriebssicherheit zu betrachten 
ist. Der Fottinver-Transformator selbst, welcher mit Schaufel- 
rädern aus BronzeguB ausgerüstet ist, besitzt überhaupt keine 
verletzbaren Teile. Ölfreies Kondensat wird durch die aus- 
schließliche Verwendung veg Turbinen gesichert. Die lästigen 
Ölabscheidungsanlagen, welche bei allen Abdampfturbinen-An- 
lagen vorgesehen werden müssen und trotz ihrer Unbequemlich- 
keit den Zutritt von Öl in die Kessel doch nur teilweise verhindern. 
kommen in Wegfall. Die Kessel bleiben ólfrei und es ist den elben 


damit geringe Reparaturbedürftickeit und lange Lebensdauer 
gesichert. Dieser Vorteil fällt bei der Verwendung von Heißdampf 


ganz besonders ins Gewicht. 

Entsprechend dem Wegfall der hin- und hergehenden Teile. 
der geringen Ausdehnung der ganzen Anlage, und dem Umstande, 
daß sämtliche Lager mit selbsttätiger Schmierung aıbeiten, kann 
das für eine derartige Anlage erforderliche Betriebspersonal auf 
wenige Personen boschrinkt werden. 

Zu diesen Vorzügen kommt: die 
leichte Revisionsfähigkeit, da sämtliche 
Teile der Anlage kleinste Abmessungen 
und Gewichte besitzen, der fast völlige 
Wegfall von Reparaturen, der geringe 
Zeitaufwand für die Instandsetzung der 
Anlage, welche Vorteile eine intensive 
Ausnutzung des vorhandenen Dampfers 
gestatten. 

Die Wirtschaftlichkeit mag zu- 
nächst nur aus dem Vergleich des Ge- 
wichtes und des Kohlenverbrauches einer 
derartigen Anlage mit einer äquivalenten Heißdampfkolben- 
maschinen-Anlage hervorgehen: 

Gewicht der Kolbenmaschinenanlage von 18000 PSi 1210 t 
Gewicht der HeiBdampf-Turbotransformatoranlage 
von 18000 PSe ..........2.2...-. 660, 


Ersparnis an Gewicht. ........ 550 t 550 t 
Gesamtkohlenverbrauch ausschl. Schiffshilfsma- 

schinen während einer Reise von Hamburg nach 

Montevideo bei der Heißdampfkolbenmaschinen- 

anlage... . . ; e e e EAR 





bei der Turbo- nto rmator nlage 3120 ,, 
Kohlenersparnis.......... 520 t 520 t 
Gesamtgewinn an Ladofáhigkeit*) . be, Gots. cio Se x 1070 t 


Wenn im Vorstehenden den Psi der Kolbenmaschinenanlage 
die PSe der Turbo-Transformatoranlage gegeniibergestellt sind. 
so geschieht dies, um dem bei der Kolbenmaschinenanlage wegen 
ihrer geringeren Umlaufszahl um einen geringen Betrag hóheren 
Nutzeffekt des Propellers Rechnung zu tragen. Es sei ferner be- 
merkt, daß der Gewichtsersparnis an der Kesselanlage, welche 
durch die Verringerung des Dampfverbrauchs bedingt ist, hier 
nicht Rechnung getragen ist; diese kommt der Turbo-Transforma- 
torenanlage noch zu gute. 

Bei der Abdampfturbinenanlage stellt sich der Kohlenver- 
brauch zwar giinstiger, als bei der HeiBdampf-Kolbenmaschine. 
Dagegen wird bei "derselben das Gewicht und der Propeller- 
wirkungsgrad (letztere wegen der drei Wellen und dem Mittel- 
propeller von hoher Drehzahl) ungünstiger, als bei der Heißdanpf- 
Kolbenmaschine. 

*) Der Zuwachs an Ladefähigkeit erhöht sich noch, wenn, wie 
bei der Südamerikafahrt häufig üblich, infolge der hohen Kohlen- 
preise am La Plata in Hamburg auch noch für die Rückreise Kohlen 
eingenommen werden müssen. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


47. Jahrgang. Nr. 41/42. 


Begriindet von W. H. Uhland. 


15, Oktober 1914, 
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Systeme und Bauarten von Elektrostahlófen. 
Von Professor Ernst Blau in Bielitz. 
Mit Abbildungen, Fig. 378 bis 388. 


Die gegenwártig vervollkommneten Verfahren zur Erzeugung 
hochwertiger Stáhle in elektrischen Ofen beruhen auf der Um- 
setzung elektrischer Energie in Wármewirkung in Verbindung 
mit metallurgischen Vorgängen und haben bereits eine ausge- 
dehnte Verbreitung fiir die Herstellung von Material fiir Heeres- 
und Marinezwecke, von Konstruktionsmaterial für Automobil- 








wodurch sich diese neueren Verfahren nicht nur als an bestehende 
mechanisch-metallurgische Einrichtungen angliederungsfáhig er- 
weisen, sondern sogar geeignet sind, bestehende fiir die Verede- 
lung von Stáhlen bestimmte Verfahren, insbesondere die Tiegel- 
stahldarstellung vorteilhaft zu ersetzen, umso mehr als die Kosten 
fiir die Elektrostahlerzeugung geringere sind, namentlich dann, 
wenn elektrische Energie billig zu erstehen ist. Dies ist der Fall 
in Gegenden, die iiber reiche Wasserkráfte verfiigen, aber auch 
in Gegenden mit Kohlenbergbau, bezw. Hiittenwerksbetrieben, 
da mindere Kohle in fiir Dampfturbinen bestimmten Kesseln, 


teile, Dyna- bzw. Gicht- 
mo- und und Koks- 
Feinbleche, ofengase in 
nahtlose Gasmaschi- 
Rohre, nen zweck- 
Schneid- mäßig aus- 
werkzeuge genutzt weı- 
sowie sonsti- den können 
gem Spezial- und die 
und Kon- Stromerzeu- 
struktions- gungskosten 
material er- bei Antrieb 
langt. Die der elektri- 
Gründe, wa- schen Gene- 
rum Elektro- ratoren 
stahl den durch ge- 
durch Wind- nannte An- 
frischen und triebs- 
den durch maschinen 
den Sie- verhältnis- 
mens-Mar- mäßig nie- 
tinprozeß drige sind. 
gewonnenen Die be- 
Stählen an stehenden 
Güte weit Systeme von 
überlegen Elektro- 
und den stahlöfen un- 
Tiegelstäh- terscheiden 
len minde- sich durch 
stens gleich- die Art und 
wertig ist, Weise, wie 
liegen darin, Elektrizität 
daß der elek- in Wärme 
trischeStrom umgesetzt 
einerseits wird. Die 
wederin ph y- zurzeit in der 
sikalischer Praxis ver- 
noch in che- wandten 
mischer Hin- Ofen sind im 
sicht einen allgemeinen 
Einfluß auf i entweder 
das Material Fig. 378. Z. A.: Systeme und Bauarten von Elektrostahlöfen. Licht- 
ausübt, wes- bogenöfen, 


halb dasselbe keine schädlichen Fremdkörper und Gase aufnimmt 
und daß andererseits bei der hohen Temperatur in dem gänzlich 
unter Lnftabschluß arbeitenden elektrischen Ofen eine weitest- 
gehende Reinigung durch eine leicht in flüssigem Zustande zu 
haltende sowie reaktionskräftige Schlacke erzielt werden kann. 
Aus den aufgezählten Gründen ergibt sich die Folgerung, 
daß die Umwandlung selbst unreiner Ausgangsstoffe in wertvolle 
Enderzeugnisse durch elektrothermische Verfahren möglich ist, 


in denen die Herstellung von Elektrostahl unter der Hitze des 
Lichtbogens zustandekommt oder Induktionsófen, in denen 
die Gewinnung des Enderzeugnisses mittels des thermischen Effekts 
des im Material durch Induktion hervorgerufenen elektrischen 
Stroms stattfindet. 

Die Lichtbogenöfen sind entweder indirekte, bei denen der 
elektrische Strom nicht durch das Metallbad geht oder direkte, bei 
denen dies der Fall ist. | 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. — 


Zu ersteren gehört der Stassanoofen. Derselbe hat sich 
aus dem álteren Stassanoschen Schachtofen entwickelt, in dem 
aus reinsten gepulverten Erzen unter Zusatz bestimmter Mengen 
von Kalk und Reduktionskohle, die unter Zuhilfenahme von Teer 
als Bindemittel brikettiert sind, direkt Eisen oder Stahl hergestellt 
werden kann. Der Elektrostahlofen von Stassano gleicht im Prin- 
zip einem Martinofen. Die Gasheizung ist durch die Erhitzung 
mittels des Lichtbogens ersetzt, der sich zwischen den drei durch 
die Ofenwandungen eingeführten, im Kreise gleichmäßig ver- 
teilten, ein wenig schräg nach unten geneigten sowie von außen 
hydraulisch nachstellbaren Elektroden bildet und das Metallbad 
einerseits durch direkte Strahlung und andererseits durch die Rück- 
| strahlung vom 
Ofengewólbe, so- 

mit indirekt, 
heizt. Der Ofen 
dreht sich lang- 
sam umeinegegen 
die Senkrechte 
schwach geneigte 
Achse, um immer 
wieder andre Tei- 
le des Metallbades 
an die Oberfläche 
zu schaffen, da- 
mit dieselben in 
Berührung mit 
der Schlacken- 
decke gebracht 
werden. Die Aus- 
fütterung des 
Ofens wird durch 
Magnesitsteine, 

der Abschluß 
: E nach auß:n durch 
a ee | einenBlechpanzer 
YY Me 04 vorgenommen. 
IA Vorhanden ist nur 
eine  Arbeitsöff- 
nung, die bei der 

Höchststellung 

des Ofens als 

Chargieröffnung, 
bei der tiefsten 
Stellung zum Ab- 
stich dient. Als 

Stromart wird 

Drehstrom von 
- niedriger Span- 
nung benutzt. Da 
die Wärmeüber- 
tragung durch die 
Schlackendecke 
erfolgen muß,darf 
letztere nur eine 
dünne sein. Bei 
der Stahlerzeu- 
| gung imStassano- 
ofen wird größtenteils mit festem (kaltem) Einsatz gearbeitet. Der 
Kraftbedarf, bzw. Stromverbrauch für 1t erzeugten Stahls hat sich 
bei kaltem Einsatz in Öfen von 1000 kg Fassungsvermögen mit 
190 KW, bzw. mit 1000 KW-Stunden ergeben, in Öfen mit 5000 kg 
Fassungsvermögen mit 750 KW, bzw. 900 KW-Stunden. Die meisten 
Stassanoöfen befinden sich in Italien, nur wenige in Deutschland 
und in Österreich. 


Bei dem mehr verbreiteten Heroultschen Ofen wird der 
Lichtbogen zwischen den durch das Ofengewólbe hineinragenden 
Elektroden und der das Metallbad bedeckenden Schlackenschicht 
vebildet, so daß dasselbe vor Kohlenstoffaufnahme geschützt 
ist. Der hydraulisch oder durch eine elektrische Vorrichtung kipp- 
bare Ofen ist innen entweder sauer oder mittels Dolomitstampf- 
masse ausvekleidet und besitzt einen mit feuerfesten Steinen aus- 
gefütterten abhebbaren Deckel. Die Elektroden werden von Aus- 
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Fig. 379. Z. A.: Systeme und Bauarten von 
Elektrostahlöfen. 


286 — 


legerarmen getragen, deren Stellung mittels regelbarer Elektroden 
verándert werden kann. 

Neuere in „Stahl und Eisen“ im April e Jahres veröffent- 
lichte, in Westdeutschland an Héroultófen vorgenommenen Ver- 
suche haben zu dem Ergebnis geführt, daß die Nachbehandlungs- 
kosten fiir in der Thomasbirne vorgeblasenen und dortselbst noch 
nicht desoxydierten Stahl in diesen Elektrostahlófen unter Zu- 
grundlegung eines Strompreises von 21% Pf. /KW-Stde sowie einer 
Arbeitsdauer von höchstens 21% Stdn in basischen und von höch- 
stens 11% Stdn in sauer zugestellten Öfen unter Berücksichtigung 
aller Auslagen für Zuschläge, Zusätze, Zustellung, Erhaltung, 
Ausbesserungen, Löhne, Verzinsung und Abschreibungen etwa 
10, bzw. 6 M./t in einem basischen, bzw. sauer zugestellten Héroult- 
ofen von 10 t Fassungsvermögen betragen, etwas weniger in einem 
größeren und etwas mehr in einem kleineren Ofen. Unter diesen 
Verhältnissen wird sogar der im sauer zugestellten Ofen gewonnene 
Elektrostahl billiger als Martinstahl, was für fast die Hälfte der 
deutschen Hüttenwerke von größter Bedeutung ist. Die Ursachen 
für die geringeren Kosten im sauren Ofen sind die kleineren Mengen 
von Zusätzen, die beinahe um die Hälfte kürzere Arbeitszeit, die 
niedrigeren Unterhaltungsauslagen des Ofens, der verminderte Elek- 
trodenverbrauch und die günstige Einwirkung der schwächeren 
Leitungsfähigkeit der sauren Zustellung auf den Strombedarf. 

Wie mir die Elektrostahl G. m. b. H. in Remscheid, die 
das Lizenzgeschäft für Heroultöfen in Deutschland in den Händen 
hat, mitteilt, ist bei Öfen von 6 t Größe im Dauerbetrieb der Strom- 
verbrauch bei kaltem Einsatz mit 650 KW-Stdn/t und bei größeren 
Öfen mit 600 KW-Stdn/t festgestellt worden. 

Der größte Elektrostahlofen der Welt ist der nach System 
Heroult-Lindenberg erbaute und seit zwei Jahren in Betrieb 
befindliche 28 Tonnen-Ofen Fig. 378 u. 379 auf der Gewerk- 
schaft Deutscher Kaiser ın Bruckhausen, dem voraussichtlich 
in nächster Zeit weitere Öfen gleicher Größe folgen dürften. In 
Deutschland sind laut mir vorliegender Liste vom 1. März d. J. 
im Betrieb, bzw. im Bau 16 Öfen. Im ganzen beträgt die Zahl der 
in Europa und Amerika erstellten, und zurzeit noch im Bau be- 
findlichen Heroultöfen 68, das ist fast mehr als diejenige aller 
anderen Ofensysteme zusammen. 

Vom Héroultofen unterscheidet sich der Girodofen Fig. 380 
u. 381, dessen Heimat Frankreich (Ugine, Savoyen) ist, dadurch, daß 


‚nur der eine Pol der Stromquelle an eine oder mehrere Elektroden 


geschlossen ist, der zweite Pol dagegen an wassergekühlten Stahl- 
körpern im Ofenfutter liegt. Während der Strom im Héroultschen 
Ofen mehr an der Oberfläche in horizontaler Richtung fließt, ver- 
läuft er im Girodofen in senkrechter Richtung durch das Bad, 
d. h. gleichmäßig durch die Beschickung, dieselbe überall erhitzend. 
Der Ofen ist zylindrisch, kippbar angeordnet, das Ofenmauerwerk 
aus Magnesit hergestellt, der Deckel mit sauren Steinen ausge- 
kleidet. An der Vorderseite befindet sich die Abstichöffnung, 
an der Rückseite eine Arbeitstür, durch die das Chargieren und 
Abschlacken erfolgt. Die Elektrodenregulierung wird in gleicher 
Weise wie beim Heroultofen mittels selbsttätiger Thuryscher Regler 
vorgenommen. 


Einer der größten Girodöfen ist vor etwa zwei Jahren in der 
Baildonhütte b. Kattowitz O.-S. zur Aufstellung gekommen. 
Sein Fassungsvermögen beträgt 8 t. Er ist auch der erste mit 
Drehstrom betriebene und direkt an ein Drehstromnetz geschlossene 
Girodofen. Jedem der unter ihm vorgesehenen Einphasenum- 
former wird eine Leistung von 550 KW bei nur 65 V Spannungs 
zugeführt. Gegenüber dem Ofen befindet sich der Schaltraum, 
in dem sämtliche zur Bedienung und Überwachung des Ofens 
erforderlichen Schaltanlagen und Apparate untergebracht sind. 
Der Stromverbrauch wurde bei kaltem Einsatz und für 1 t erzielten 
Stahls je nach dem Grade der Raffination und der erzielten Härte 
mit 750 bis 900 KW-Stdn bei einer Chargendauer von 6 bis 7 Stdn. 
bestimmt. 

Girodöfen, für die auch die Ges. für Elektrostahlanlagen 
m. b. H. in Berlin-Nonnendamm das Recht des Vertriebs besitzt, 
sind in Deutschland u. a. aufgestellt im Stahlwerk Becker 
in Krefeld-Willich, auf der Gutehoffnungshütte in Oberhausen, 
bei der Fr. Krupp A. G. in Essen-Ruhr und in Rheinhausen. 

Ein neuer Lichtbogenofen ist derjenige von Keller, dessen 
Herdbodenfläche zahlreiche Polstücke in Form von in einer metal- 


lischen Platte sitzenden Eisenstäben hat. Der Raum zwischen 
den Stäben ist mit Stampfmasse aus Magnesit ausgefüllt. Dadurch 
wird eine gleichmäßige Verteilung des Stromes über die ganze 
Herdfläche erreicht. Ein in Deutschland bekannt gewordener, 
aber nicht sehr verbreiteter Lichtbogenofen ist noch der Nathu- 
siusofen. 


Ganz unabhängig von den Lichtbogenöfen sind die Induktions- 
öfen entstanden. 


Der erste Induktionsofen war derjenige von Kjellin. Um 
einen seitlichen Kern eines Transformatorgestells ist die mit Wech- 
selstrom gespeiste Pri- 
márspule gewickelt, die 
von einem innern und 
einem äußern Schutz- 
mantel umgeben ist, 
durch die der Kühlwind 
hindurchstreicht, um die 
Spule gegen die vom 
Herd ausstrahlende Hit- 
ze zu schützen. Diese 
Schutzzylinder sind als 
offene oder als Halb- 
ringe ausgebildet, die 
an den Verbindungs- 
stellen durch Isolations- 

material überbrückt 

werden. Um den äußern 
Schutzmantel ist das 
aus Magnesit bestehende 
Ofenmauerwerk ange- 
ordnet, in dem sich die 
mittels einer Schablone 
hergestellte Schmelz- 
rinne befindet. Das An- 
heizen des Ofens erfolgt 
durch Induktion, indem 
in den Herd schmied- 
eiserne Ringe eingelegt 
und durch den Strom 
zum Glühen gebracht 
werden; sie werden dann 
mit der ersten Charge 
mit eingeschmolzen. 








Fig. 381. 
Fig. 380 u. 381. Z. A.: Systeme und Bau- 
arten von Elektrostahlöfen. 


Der Kjellinofen ist ausschließlich Tiegelofen und erfüllt als 
solcher die an ihn gestellten Anforderungen. Als Raffinations- 
ofen kann er mangels einer für die Schlackenarbeit erforderlichen 
breiten Rinne nicht dienen. Gebaut kann der Kjellinofen bis 8 t 
Einsatz werden, doch muß man dann mit der Wechselzahl sehr her- 
untergehen, um die Streuung zu vermindern. Der in der Baildon- 
hütte b. Kattowitz O.-S. befindliche Kjellinofen arbeitet in seiner 
Primärspule mit Strom von 3500 V und 16,3 V. Bei einem Ein- 
satzgewicht von 1500 kg nimmt der Ofen bis 180 KW auf; der 
Stromverbrauch beträgt für je 1000 kg Ausbringung 700 bis 950 
KW-Stdn Der Abbrand ist geringfügig. 


Der Frickofen unterscheidet sich vom Kjellinofen dadurch, 
daß statt der röhrenförmigen Primärspule zwei scheibenförmige 
Spulen verwandt werden, von denen je eine oberhalb und unter- 
halb der Schmelzrinne angeordnet sind. Aus dieser Konstruk- 
tion resultiert der Vorteil, daß die Spulen dem Schmelzgut näher 
gebracht werden, die Streuung verringert und der elektrische 
Wirkungsgrad des Transformators verbessert wird. Auch brauchen 
die Spulen nicht so stark gekühlt zu werden, wodurch dem Ofen 
weniger Wärme entzogen und andrerseits weniger Energie auf 
die Kühlung verwandt zu werden braucht. 


Von den beiden zuletzt besprochenen Öfen unterscheidet sich 
der Ofen von Röchling-Rodenhauser, Fig. 382, 384 u. 385, 
hauptsächlich durch die Herdform. 


Bei einem Einphasenofen sind beide Kerne des Magneteisen- 
gestells mit Primärspulen versehen, so daß sich zwei Rinnen er- 
geben, die in der Mitte zwischen den Kernen in einen erweiterten 
Herd münden. Arbeitstüren, von denen eine als Abstichschnauze 
ausgebildet ist, 


sind an den Schmalseiten desselben angebracht. | 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


Der Zweiphasenofen ist dem Einphasenofen ähnlich, hat nur 
entsprechend den Bedingungen der benutzten Stromart zwei Magnet- 
eisen, auf denen je eine Primärspule untergebracht ist. Die Eisen- 
kerne müssen durch je zwei Joche oberhalb und unterhalb seitlich 
über der Rinne geschlossen sein. Die Kosten für einen Zwei- 
phasenofen sind nur unwesentlich höher als die des Einphasen- 
ofens. 


Beim Dreiphasenofen sind um die drei Magnetkerne mit 
Primärspulen je Rinnen angeordnet, die in der Mitte wieder zu 
einem gemeinsamen Arbeitsherd von T-fórmiger Gestalt zusammen- 
laufen. Dementsprechend sind drei Arbeitstüren vorgesehen, von 
denen eine als Abstichschnauze ausgebildet ist. Im mittlern 
Arbeitsherd wird zum Teil durch direkte Widerstandsheizung ge- 
heizt. Ein Drehstrom-Induktionsofen, Bauart Röchling-Roden- 
hauser, für Umschmelzen von täglich 9 t Ferromangan, befindet 
sich auf der Röchlingschen Eisen- und Stahlwerken 
G. m. b. H. in Völklingen. Er verbraucht durchschnittlich 625 
KW-Stdn für die t Ferromangan. 


Das alleinige Ausführungsrecht für sämtliche behandelte 
Induktionsöfen besitzt die Ges. für Elektrostahlanlagen 
m. b. H. in Berlin-Nonnendamm. 


Von der Siemens & Halske A.-G., die die Verwertung der 
Induktionspatente in England und Amerika in den Händen hat, wer- 
den derzeit für die American Iron and Steel Co., Lebanon, zwei 
Öfen für je 20 t Einsatz und zur Nachraffination von flüssigem 
Martinstahl auf einen demselben etwas überlegeneren Grad gebaut. 
Die Inbetriebsetzung der beiden Öfen dürfte voraussichtlich im 
Herbste d. J. erfolgen. Einer der beiden Öfen soll vorläufig als 
Reserve dienen. . 


Jeder der beiden Ofen, Fig. 386 bis 388, ist nach den Patenten 
von Kjellin, Róchling-Rodenhauser und Frick konstruiert 
und besitzt entgegen den normalen Röchling-Rodenhauseröfen 
zwei flache Primärspulen 
und eine zentrale Primär- 
spule. Diese Anordnung 
hat den Zweck, die Schief- A 
stellung des Bades zu ver- 
ringern. Damit man bei 
allfálligen Defekten auch 
zur unteren flachen Spule 
kommen kann, ist eine 

Senkvorrichtung vorge- 
sehen, die es ermöglicht, 
die Spule herabzulassen und 
sie, nachdem der Eisenkern 
hochgezogen ist, seitlich 
herauszunehmen. 

Das Bad des Ofens ist 
wie bei den Röchling-Ro- 
denhauserófen oo -fórmig. 
Damit die Schlacke von 
den Rinnen zu entfernen 
ist, sind statt der zwel 
Tiiren bei letzteren Ofen 
sechs Türen angeordnet. 
Im übrigen ist die Kon- 
struktion die gleiche wie 
bei den Röchling - Roden - 
hauseröfen, d. h. die Küh- 
lung der Wicklungen sowie 
desEisenkerns erfolgt durch 
Preßluft, die mittels eines 
Teleskoprohres zugeführt 
wird. Die Stromzuleitung 
geschieht durch Schleifschienen, die sich an den Rollwangen 
befinden. Das Kippen wird elektrisch zustandegebracht. 

Jeder Ofen ist für eine Energieaufnahme von 1800 KW gebaut 
und wird von einem Generator, der auf jeden Ofen umschaltbar 
ist, gespeist. 

Die Produktion eines Ofens soll sich, allerdings nach unzuver- 
lässigen Nachrichten, täglich auf ungefähr 180 t belaufen. 
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Fig. 382. 
arten von Elektrostahlöfen. 


Z. A.: Systeme und Bau- 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. — 


Die richtige Beurteilung des Wirkungsgrades vom 
Föttinger Transformator. 


Mit Rücksicht darauf, daß in der Beurteilung des Föttinger- 
Transformators (vgl. die Abhandlung „Neues vom Föttinger- 
Transformator“ in Heft 39/40 d. Ztschr.) noch viele Fehler 
gemacht werden, geben wir nachstehendcr, uns vom Vulcan- 
Werk, Hamburg und Stettin, zugegangener, Abhandlung Raum. 

Das Werk schreibt: 

„Bei der Beurteilung des Wirkungsgrades des Föttinger- 
Transformators wird häufig der Fehler gemacht, daß man 
gemessene Wirkungsgrade von bekannten Turbinen- resp. Zentii- 
fugalpumpenausführungen zu Grunde legt und den Wirkungsgrad 
des Föttinger- Transformators aus einer Multiplikation solcher 
Wirkungsgrade herleitet. In diesem Falle kommt man allerdings 
selbst, wenn man die besten bisher bekannt gewordenen, einwand- 
frei gemessenen Wirkungsgrade von 88 bis 89%, für größere Wasser- 
turbinen und ca. 86%, für Zentrifugalpumpen zuY Grunde lest, 





Fig. 383. Z. A.: Systeme und Bauarten 
von Elektrostahlöfen. 


nur auf einen besten Wirkungsgrad 
von ca. 76%, des Transformators. 
Bei einer solchen Ableitung über- 
sieht man jedoch eine Reihe von Um- 
ständen, welche die Verhältnisse im 
Flöttinger- Transformator wesentlich 
von denen bei Zentrifugalpumpen 
und Wasserturbinen, sowie bei einer 
reinen Hintereinanderschaltung bei- 
der Maschinenarten unterscheiden. 


eine gewöhnliche Zentrifugalpumpe 
als primäres Element verwendet, sondern nur ein nach dem 
Zentrifugalpumpenprinzip arbeitendes Laufrad, dessen einzige 
Verluste in der Wasserreibung an den Wänden und den Über- 
gangsverlusten am Ein- und Austritt der Schaufelkanäle bestehen. 
Da diese Schaufelkanäle mit der größten Sorgfalt für möglichst 
kurze und doch schlanke Wasserführung ausge führt werden, und 
in der Ausführung auf möglichste Glätte und Zuschärfung ihrer 
Enden Wert gelegt wird, so sind diese ‘Verluste außerordentlich 
gering, so daß der Wirkungsgrad dieses Primärrades allein ca. 
97 bis 98%, beträgt. Dies stimmt mit den Ergebnissen überein, 
die bei der Eichung von Meßdüsen zur Messung von Wassermengen 
durch Ausflußtanks erzielt werden. Die "Ausflußkoeffizienten 
solcher Düsen liegen zwischen 0,96 und 0,99. In der Tat ist der 
Schaufelkanal eines Primärrades im Transformator infolge seiner 
den Bedingungen der Wasserströmung sich möglichst anpassenden 
räumlichen Ausbildung und seiner hervorragenden Bearbeitung 
nicht viel anderes als eine solche Ausflußdüse. 

Selbstverständlich kann jedes Laufrad einer gewöhnlichen 
Zentrifugalpumpe für sich allein ebenfalls auf einen solch hohen 
Wirkungsgrad gebracht werden. Nicht vermieden werden können 


Im Transformator wird nicht 
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aber in einer gewöhnlichen Zentrifugalpumpe diejenigen Ver- 
luste, welche die Energie des Wassers nach dem Austritt aus dem 
Laufrad erleidet. Die Energie steckt nämlich an dieser Stelle ın 
dem Wasser zu einem großen Teile in Form von Geschwindigkeit. 
Da diese in den meisten Fällen, wo Zentrifugalpumpen benutzt 
werden, nicht unmittelbar verwendet werden kann, sucht man sie 
in einer besonderen Vorrichtung, nämlich einem Leitapparat, 
einem Difusor, einem Spiralgehäuse usw. durch allmähliche Ver- 
zögerung in Druck umzusetzen. Bei dieser Umsetzung entstehen 
die Hauptverluste einer gewöhnlichen Zentrifugalpumpe. 

Die Notwendigkeit dieser Umsetzung fällt jedoch im Trans- 
formator fort, weil die beim Austritt aus dem Primärrad vorhandene 
Geschwindigkeit gerade willkommen ist, um eine sich unmittelbar - 
anschließende und das Primärrad konzentrisch umgebende Turbine 
richtig zu beaufschlagen. 

Ist die Sekundärturbine einstufig, so ist zwar unmittelbar 
um das Primärrad in manchen Fällen auch ein Leitapparat ange- 
ordnet. Dieser verzögert jedoch das Wasser nicht, sondern erteilt 
ihm sehr häufig sogar noch eine Beschleunigung. Da in 
dem Laufrad der Turbine das Wasser ebenfalls eine Be- 
schleunigung relativ zu den Kanalwänden erfährt, und 
da ferner beim Verlassen der Turbine ein Austrittsverlust 
nicht existiert, das Wasser vielmehr mit der ıhm noch be- 
lassenen Energie dem Primärrad unmittelbar wieder zu- 
strömt, so sind die Verluste in der genannten Sekundär- 
turbine von der gleichen Art wie oben für das Primärrad 
nachgewiesen und können also auch durch sorgfältige Be- 
arbeitung der Schaufeln sehr klein gehalten werden. 

Ist die Sekundärturbine zweistufig, so werden diese 
Verhältnisse noch günstiger, weil bei der ersten Stufe der 
Leitapparat fortfallen kann, wodurch die Reibungsverluste 
verhältnismäß noch kleiner werden. In diesem Falle wird 
das Primärrad unmittelbar von einem sekundären Lauf- 
rad konzentrisch umgeben. Die beim Austritt aus dem 
Primärrad vorhandene Geschwindigkeit des Wassers wird 
unmittelbar verwendet, um dieses Sekundärrad richtig 
zu beaufschlagen. Dadurch erfolgt statt einer verlustvollen 
Umsetzung von Geschwindigkeit in Druck eine höchst 
ökonomische Verwandlung von Gesch windigkeitsenergie des Was- 
sers in mechanische Arbeit der Sekundärräder. 

Zu allen diesen Umständen kommt noch hinzu, daß man die 
Größe von Wassermenge und Gefälle, deren Produkt die Leistung 
des Transformators bestimmt, je nach den verlangten Umlaufs- 
zahlen und Übersetzungsverhältnissen so wählen kann, daß die 
Wassergeschwindigkeit im Transformator im Verhältnis zu den 
Umfangsgeschwindigkeiten der Räder nicht zu groß werden. Hier- 
durch ist ein weiteres Mittel an die Hand gegeben, zu verhindern. 
daß die Reibungsverluste im Verhältnis zu der von dem Primär- 
rad erzeugten Gefällhöhe das mit Rücksicht auf besten Wirkunys- 
grad zulässige Maß, überschreiten. 

Zieht man das Fazit aus allen diesen Überlegungen, so hat 
man bei einer bestimmten Größe des Transformators mit einen 
Wirkungsgrade des Primärrades von 97,5% und einem Wirkungs- 
grade des Sekundärrades von 91,2%, zn rechnen. Die letztere 
Ziffer basiert auf 88,5%, gemessenem Wirkungsgrad von Wasser- 
turbinen unter der Annahme, daß die Turbinen dabei etwa 3°. 
Austrittsverlust hatten. Um letztere Ziffer ist der Wirkungsgrad 
eines im Transformator bei mittleren Übersetzungsverhältnisser 
verwendeten Sekundärturbine höher anzusetzen, als die gemessenen 
Werte ausgeführter Wasserturbinen. Das Produkt der beiden 
Wirkungsgrade beträgt dann 89%. 

Tatsächlich hat der „Vulcan“ mit einer Ausführung des Föt- 
tinger-Transformators von ca. 1350 mm Durchmesser, welcher 
ein bestes Übersetzungsverhältnis von 3,5:1 hat, bei einer Leis- 
tung von 600 PS einen Wirkungsgrad von 88,2 einschl. der Reibunz 
in vier Transformatorlagern und zwei Lagern für die Bremsvor- 
richtung erzielt. 

Alle Reibungsverluste im Transformator werden aber bei 
srößeren Ausführungen und Leistungen verhältnismäßig kleiner, 
erstens, weil das Verhältnis der benetzten Oberflächen zu den 
durchströmten Querschnitten immer geringer wird, je größer der 
Transformator ausfällt, zweitens, weil in größeren Ausführungen 
auch größere Geschwindigkeiten herrschen, die ebenfalls wieder 
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im Verháltnis zu dem verwendeten Gefálle prozentual geringere 


Verluste ergeben. 
Daher ist es möglich, bei Transformatoren für große Leistun- 
gen auch noch bei fiinffacher Ubersetzung Wirkungsgrade von 


90%, zu gewährleisten.“ 
Berechnung einer Roh - Wasserkraft. 
Von F. Baumgartner, Ingenieur in München. 
Mit Abbildungen, Fig. 389 bis 391. 


Für die nachstehende Berechnung seien folgende Annahmen 
gemacht: 


1. Das Nivellement einer rohen Wasserkraft hat ergeben, daß 


der obere Punkt des Wasserlaufes, an welchem der Kanal für 

die Fabrikanlage abzweigt, + 397,53 m über Normal - Null liegt 

und der untere, ‘in welchem der Kanal in den Fluß wieder 
einmündet, 393,21 über Null, so daß ein robes Gefälle von 

397,53 — 393,21 = 4,32 m vorhanden ist. 

2. Die geringste Wassermenge des Flusses beträgt 2,575 m* 
und die höchste bei Hochwasser 8,5 m? in der Sekunde. In dem 
Kanale sollen die 2,575 m3 zur Fabrik, hingegen alles überschüssige 
Wasser über ein Stauwehr, ein vollkommener Überfall, abgeleitet 
werden. 

Demnach wäre zu berechnen: 

1. die Länge des Wehres, damit dasselbe bei Hochwasser nicht 
höher als 0,4 m (wegen den niederen Ufern) überflutet wird. 
(Das Wasser fließt, nach Messungen, bei Hochwasser dem 
Wehre mit 1,5 m Geschwindigkeit zu), 

. die Wassergeschwindigkeit im oberen Kanale, 

. der Querschnitt des oberen Kanales, 

. die Wassergeschwindigkeit im unteren Kanale, 

. der Querschnitt des unteren Kanales, 

. die Gefällsverluste durch den oberen und unteren Kanal, 
das tatsächlich zur Verfügung stehende Gefälle und die zu 
erwartende Wasserkraft, 

7. die Berechnung des Schützenzuges am Turbinenhause. 


DUB CO bo 





1. Die Länge des Überfallwehres. 

Das Überfallwehr muß bei Hochwasser 8 — 2,575 = 5,925 m? 
~o 6 m3 durchlassen und soll nicht höher als 0,4 m überflutet werden, 
wobei das Wasser mit einer Geschwindigkeit von 1,5 m zufließt. 
Da nun die Geschwindigkeit des zufließenden Wassers sehr zu be- 
rücksichtigen ist, indem dadurch die Wasserüberflutung mitbe- 
stimmt wird, so benutzen wir die Formel: 


Q =° w-b-/2+g[(h +e) — e”), 
worin die einzelnen Buchstaben obiger Formel nachstehende Be- 
deutung und Werte für den vorliegenden Fall haben. 


Q = zufließende Wassermenge in m? . ==6 
2/, u = Uberfallskoeffizient = 0,55 
b = Webrbreite . TE ee == X 
g = Beschleunigung der Schwere . = 9,81 
h = Höhe der Webriiberflutung = 0,4 
2 
c= Se worin v die Geschwindigkeit des zu- 
fließenden Wassers = 1,5 bedeutet. . E = 0,114 


Die vorstehende Gleichung muß nach b, der Wehrbreite, auf- 
gelóst werden und lautet nach der Umrechnung: 


ea Su 
— 3 uy2-g[M+ e) — es] 


Die Werte eingesetzt wird: 








b 


b= om S —- -- — ~ 
0,55 - Y19,6 [(0,4 + 0,114) “» — 0,114”»] 

wofür wir der Sicherheit wegen b = 8 m nehmen. 

Da es aber auch vorkommen kann, daß während des Hoch- 
wassers die Fabrik steht und dann alles Wasser, also 8,5 m® über 
die Wehrkrone fließen muß, so ist noch nachzusehen, wie hoch 
die. Wehrkrone in diesem Falle überflutet wird. 

Dazu benutzen wir die Formel: 


"e Q de > d KÉ 


7,5 m, 











h = | — — e 


ne u = 0,825. 
w:b-Y2g 
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Die Werte eingesetzt: 


3, 8,5 a ‘la N 
bh = |———_ — --- — 0,114; — 0,114=~m 0,6m, 
0,825-8-/ 196 
was zu hoch ist, weshalb wir das Wehr auf 10 m verbreitern und 
die Rechnung nochmals durchführen. Es wird: 


3 5 14s 
l2 X 8, +0114% — 0,114 = 0,417 m. 


RW e x 10/19, 

Es wird also, auch bei dem Ausnahmefalle, daß die Fabrik 
steht, wenn Hochwasser vorhanden ist, die Wehrkrone nicht viel 
höher überflutet werden, als die Bedingung gestellt wurde. 





2. Die Wassergeschwindigkeit im oberen Kanal 
und 3. dessen Querschnitt. 

Da die Seitenwände des Kanales aus Sand bestehen, so soll 
die Wassergeschwindigkeit im Kanale zu 0,6 m angenommen werden, 
die nicht überschritten werden darf. Sie ist die maximale- Ge- 
schwindigkeit im Stromstriche. Das mittlere, in Rechnung zu 

vi 


== oe a Wiz 
1d 1 «+8 $ 


stellende v ist dann: v = 


worin bedeuten: 


v = mittlere Ge- 
schwindigkeit = x, 
vı = maximale Ge- 


schwindigkeit = 0,6, 
œ und $ Erfahrungs- 
koeffizienten u. zwar 
bei Erde, wie in ge = 
gebenem Falle, 
a = 0,00028; 
B = 0,00035, 
U = der benetzte Um- 
fang, F = die Fläche 
des Kanales; beide 
noch unbekannt. 
Um diese noch unbekann- 
ten Werte zu erhalten, nehmen 





wir v = 0,55 m an und er- 
halten dann eine Fläche von: 

al Q tr 2,575 ` i 
F = Š a ion 


Die Böschungswinkel der 
Ufer nehmen wir passend zu 








33° 50’, da feste Erde ohne 
Uferbekleidungangewendet wird. 
Dann ist bei h = die Wasser- 
tiefe : | 
F -sina e 
h — A A Ath hh fy 
V; — cos a LN 
/4,69 - 0,54220 5 Fig. 385. 
SE | 9 — 0.83000 1,473 m. Fig. 384 u. 385. Z. A.: Systeme und 
i } i , Bauarten von Elektrostahlöfen. 
Die untere Kanalbreite b wird: 
1 — cos a 1 — 0,83 
b= 2-1 e E O TE —— y 
ann x 1,473 0,5422 0,925 m, 
und der benetzte Umfang U: 
2.P. -2 469 
C= es PS 


h 1,478 


Setzen wir jetzt die vorläufig gefundenen Werte von F und U 
in die vorige Gleichung fiir v = mittlere Geschwindigkeit, die wir 
nur angenommen haben, ein, so ist: 

Mi 


1414/04 Be 
und dafür die Werte eingesetzt liefert: 
0,6 





Y == 


, 


va. N 
SG: A: 
fit y 0.00028 - 0,00035 © 


4,69 





YE 0307: 
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Die mittlere Geschwindigkeit v, wird also etwas größer sein, als 
wir annehmen, doch sollen die berechneten Dimensionen bleiben, 
da der Unterschied ein geringer ist und y = nur ein Wahrschein- 
lichkeitswert ist. 

Die tatsächliche mittlere Geschwindigkeit wird: 
Q 23575 


WEN E ee 





= 0,549 00 0,55 m. 





GE 




















Fig. 387. 
Fig. 386 u. 387. Z. A.: Systeme und Bauarten von Elektrostahlöfen. 


4. Die Wassergeschwindigkeit im unteren Kanal 
und dessen Querschnitt. 


Um vor dem Rückstau des Flusses möglichst gesichert zu 
sein, nehmen wir in dem unteren Kanale eine höhere mittlere 
Wassergeschwindigkeit an und zwar v = 0,75 m und erhalten 
dann einen Kanalquerschnitt von: 

el Q Si 2,575 
v 0,75 

Wird die Böschung des unteren Kanales bekleidet, was schon 
wegen der höheren Wassergeschwindigkeit notwendig ist, so kann 
ein Winkel æ zu 45" angenommen werden, und es wird in diesem 


= cv 8,4 m?. 
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Falle die Wassertiefe h nach der Formel: 





NEAR 34 x 07071 
/ F.sina 3,4 X 0,7071 
ZE 2—cosa ` ys — 0,7071 kaoa; 
die untere Kanalbreite b aber: 

1] — cos a 1 — 0,707 
Und schlieBlich der benetzte Umfang U: 
2F 2X84 ` 

Dg ange san 


5. Gefällsverluste durch den unteren und oberen 
Kanal. 


a) Oberer Kanal. 


Wassergeschwindigkeit im Mittel v 0,55 m. Die Kanal- 
länge beträgt nach der Messung 550 m. Eine Verlängerung des 
oberen Kanales, wie sie günstig in bezug auf den Gefällsverlust 
gewesen wäre, kann nicht eintreten, da an dieser Stelle, wegen 
dem Verkehr auf der Landstraße, die Fabrik stehen muß. Wir 
haben nun das Gefälle auf 100 m zu berechnen, damit das Wasser 
auf die vorgeschriebene Geschwindigkeit von v = 0,55 m kommt. 

Die dazu verwendbare Formel lautet: 


des 
Wé 
veh | ch, 


worin h, das relative Gefille fiir 100 m Kanallinge bezeichnet, 


mit h, = I l ist die Kanallänge und h, das totale Gefälle der- 
selben. Diese Werte eingesetzt gibt: 


Fh 
Vou 
worin v = 0,55 ist. h, ein Koeffizient für Erde bei 


= 0,744 den Wert von 36 hat. 
aufgelóst, so lautet sie umgeformt: 


v?.1.U 
Wees 


4,69 


DD 6s 
Wird nun die Formel nach b 


und die Werte eingesetzt: 
0,552 X 550 X 6,3 





h= 362. 4,69 = 0,172 m, 
oder auf 100 m Kanallinge: 
hi => E = 0,033 m. 





Dieses Gefäll ist für den Zulaufkanal üblich, 
100 m Länge 0,03 bis 0,05 m Verlust rechnet. 
b) Unterer Kanal. 


Dieser ist 150 m lang und kann in der Länge nicht ver- 
ändert werden, aus den bereits erwähnten vorliegenden Verhält- 


indem man auf 











nissen. Die vorigen Formeln sind auch hier maßgebend, also: 
E Ska 
al h,? z F i 
Es bedeuten: v = 0,75, 1 = 150, U = 5, F = 8,4 und k, der 
Koeffizient wird nach der Erfahrung bei = = = = 0,68 gleich 35. 
Die Werte eingesetzt gibt: 
0,75?- 150-5 
h = 352. 3,4 — 0,1013 m. 
Oder auf 100 m Kanallänge: 
0,1013 
h, = Ee 0,067 m. 


6. Gefällsverlust durch den oberen und unteren 
Kanal, das tatsächlich zur Verfügung stehende Ge- 
fälle und die zu entwertende Wasserkraft. 


Verlust am oberen Kanale . 0,172 m 


Desgleichen am unteren Kanale 0,1013 m 
Gesamtverlust . . 0,2733 m. 
Da das Rohgefälle 4,32 m beträgt, so ist ein Nutzgefälle von: 
H = 4,32 — 0,273 = 4,0367 m 
vorhanden, für welches die Turbinen gebaut werden müssen. 
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Bei 78 %/) Nutzeffekt und voller Beaufschlagung der Turbinen 
ist also nachstehende tatsächliche Krafißußerung in PS zu erwarten: 
N. — Q-1000-H- y 
8.77 75 ) 
worin Q die sekundliche Wassermenge bedeutet, H das Gefälle 

und y das Gúteverhiiltnis. Die Werte eingesetzt, gibt: 


~ 106 PS. 





2,575 - 1000 - 4 - 0,78 


75 


N, = 





Fig. 388. Z. A.: Systeme und Bauarten von Elektrostahlöfen. 


7. Berechnung des Schützenzuges am Turbinenhause, 
Bei der Berechnung benutze ich die Arbeiten von Webers, Tur- 
binen und Schützenzüge*, Verlag von Moritz Schäfer, Leipzig 1907. 
Es muß zuerst die Schützentafel berechnet werden. Das ge- 


schieht durch die Formel F = = worin F die Fläche der 


Schützentafel bedeutet, Q wie vorher die zulaufende Wassermenge und 

c die Geschwindigkeit derselben, welche 0,4 bis 0,45 m nicht über- 

schreiten soll, damit das Wasser der Turbine möglichst ruhig zufließt. 
Nehmen wir c = 0,45 m und Q = 2,575, so ist: 


2,575 
= J == 2 
F 0.45 5,722 m 
Wird die Wasserhöhe vor der Schütze, mit h, bezeichnet, so 
bestimmt sich aus der Formel: 
h = 0,7 Y F = 0,7 Y 5,722 = 1,678 co 1,65 m, 
und die lichte Weite L der Schütze: 
L= F 5,722 
~ h — 165. 

Da eine Tafel nicht länger als 2,5 m werden soll, da sie 
sonst zu dick werden müßte, so nebmen wir zwei Tafeln von je 
1,75 m Länge. 

Zur Führung der Tafel müßten noch 2 X 50 mm = 0,1 m 
zugegeben werden, so daß jede Tafel total 1,85 m lang wird. 
Zur Höhe aber sind 250 mm hinzuzufügen, damit das Wasser 
nicht über die Schütze fließen kann, weshalb die schließliche Höhe 
der Tafel h, = 1,65 + 0,25 = 1,9 m wird. 

Wichtig ist noch die Berechnung der Bohlenstärke der Schützen- 
tafel, welche wir uns aus Eichenholz gefertigt denken. 

Die Berechnung muß auf die untere Bohle gerichtet sein und 
die obere wird dann gleichstark gemacht, wie die untere. 

Der Druck p auf die untere Bohle bereehnet sich aus: 

p=L-b-h-1000, 
worin die einzelnen Buchstaben die uns bereits bekannten Werte 





= 3,47 m 
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haben. 
da eigentlich h— > 


Mit Einfúbrung von h wird ein kleiner Fehler begangen, 
eingeführt werden soll, worin b die Bohlen- 


breite ist. 
Es wird also p bei einer Bohlenbreite b von 0,3 m: 
p = 1,75 x 0,3 x 1,65 x 1000 = 866,25 kg. 
Die Bohlendicke 6 in cm berechnet sich aus der Formel: 


oe p-L-6 
cm == 8-b-k, ’ 
worin k, der Festigkeitskoeffizient ist, 


75 kg/cm? anzunehmen ist. 
den Wert eingesetzt, gibt: 


ETA -2=0,1 


Das Gewicht der wieter Big fiir Eichenholz mit 
dem spezifischen Gewicht s = 1,1: G =L,-h,-:0-y, 
und die bekannten Werte eingesetzt in dm: 
G = 18,5 X 19 X 0,7 X 1,1 = 270,6 kg. 
Als Grundsäulen verwenden wir ein U-Eisen, dessen lichte 
Weite d+ 1,5 cm sein muß also 85 mm. Profil Nr. 10 erfüllt 


der für Eichenholz zu 
Die Formel vereinfacht und für k, 


an BX MTB 71007,0 om 


diese Bedingung. 


Nun ist die Kraft zu berechnen, welche nötig ist, um eine 
Tafel zu heben. Diese setzt sich zusammen aus dem Gewichte 
der Schiitzentafel und der zu überwindenden Reibung zwischen 
Tafel und Grundsäule. 

Der Druck auf eine Tafel beträgt: 


N= a 1000 = 1,75 X 1,65? X 500 = 1120 kg, 


2 -N = Druck. 
Nehmen wir die Reibung zwischen Eisen und Holz zu 0,65 
an, so ist die aufzuhebende Last: 
P = N X 0,65 + G = 1120 X 0,65 + 270 = 1018,6 kg, 
ohne die ei- 5 
serne Armie- 
rung, die 
Zahnstangen 
usw. Um 
auch diesen 
gerecht zu 
werden, neh- 
men wir als ym 
zu hebend É 
Last rund 
1300 kg an. 
Wir haben 
auch mit der 
Wasser- 
durchträn- 
kung der 
Schützentafel 
zu rechnen. 
Es kommen also auf jede schmiedeiserne Stockleiter 650 kg, welche 
Last wir mit K bezeichnen. 
Die lichte Weite 1 der Stockleiter berechnet sich aus: 
1= 8 Y K = 3/ 650 = 76,5 co 75 mm. 
Dann ist das Biegungsmoment M;: 
M, = a - so xT = = 6093,75 co 6100. 
Das Widerstandsmoment ist W = 0,1 .- d8. 
Ist k, = 7,5 kg/mm?, so wird: 
6100 
Zu = 8 
W, = 75 813,33 mm, 
und d, der Dune des Stockleiterbolzens: 


d= Ve VE 3 co 20 bis 21 mm, 


wofúr wir, unter a auf die erhöht angenommene Last, 
d = 20 mm annehmen. Das Flacheisen zur Stockleiter wählen 
wir zu 50 X 13 mm, die Löcher zu 18 mm. Die Zugspannung 
ist dabei sehr gering, doch hat man auf die Stabilität Rücksicht 
zu nehmen. 





Fig. 390. 
Fig. 389 u. 390. Z. A.: Berechnung einer Roh- Wasserkraft. 
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Die Teilung der Stockleiter ist um 1 mm „ıößer anzunehmen 
als die Bolzenstärke, und wird also: 


t=2Xxd+1=2X20 +1 = 41 mm. 


Das Getriebe soll zwölf Zähne erhalten und wird dann der 
Teilkreisdurchmesser : 


p_+t_12x41 


e BE 14 D 157,7 mm. 
Nach Fig. 391 sind also die 
beiderseitigen Kraftmomente Me 
und Mx, an dem Getriebe und 
an der Kurbel, welch letztere 
mit p == 15 kg gedrückt werden 
P-|ss19 soll, wenn 1 = 350 mm lang ist. 
K-D _1300 X 158 


Mo" 1027001g e? My $250NG/ Yp Mu == sa, 


Fig. 391. Z. A.: Berechnung einer = 102700 kg/mm, 
Roh - Wasserkraft. und an der Kurbel: 


My = l. p = 850 X 15 = 5250 kg/mm. 
Daraus folgt das Übersetzungsverhältnis i der Räder zu: 
Me __102700 
M 5250. 
d. h. ohne die Reibungsverluste, die uns noch 
sind und die wir bei den Schneckenrädern noch besonders be- 
rechnen müssen. Die Gesamtverluste bezeichnen wir mit 7. ` 
Wählen wir für das Schneckenrad 30 Zähne, so wird die 
Teilung t nach der Formel: 





i= = 19,56, 





wo; SS 

1/ Mo t 

t= 445 |/ %% ..-2 
ae b ? 


worin 2, die Zähnezahl = 30 bedeutet, ky den Festigkeitskoef- 
fizient für Gußeisen = 3 und E das Verhältnis zwischen der 


b 
Teilung t und der Zabnbreite b, das angenommen weıden muß 


und das betragen soll. 


2 
Da zwei Schneckenräder anzuordnen sind, so ist Mẹ = 51350. 
Die Werte eingesetzt, gibt: | 


n Y ERES 
51350 - 1 
t= 4,45 = 29 
ee 29,28 mm, 


wofür wir 92 = 9 . 3,14 = 28,274 mm wählen. 
Der Schneckenraddurchmesser d wird: 
d = 30 X 9 = 270 mm. 
Es sind jetzt Reibungswinkel und Wirkungsgrad der Schnecke 
zu berechnen. 
Den Schneckendurchmesser d, wählen wir zu 8 mal den Modul, 
d, = 8 X 9 = 72. 
Die Tangente des Neigungswinkels e brechnet sich aus: 
t 28,274 
daen 72X 383,14 ` as 
dem ein Neigungswinkel von 7° 10T entspricht. 
Der Wirkungsgrad n berechnet sich aus: 
tga 
tg (a + 9)” 
worin der Winkel o für GuBeisen 8° 30T beträgt. 
Die Werte eingesetzt liefert: 
_ tg 7° 107 _ 0,125 
m = (re 107+ 8° 301 T 0,28 
Den Wirkungsgrad der beiden konischen Räder ny = 0,92 
und den der Stockleiter mit Getriebe 7, desgleichen = 0,92 an- 
genommen, ergibt einen totalen Wirkungsgrad y: 
n = nı X na X 73 = 0,45 X 0,92 X 0,92 = 0,3818 = œ 0,38. 
Daraus folgt die nötige Räderübersetzung i zu: 


19,56 
L= ag = 51,4, 


oder der reziproke Wert davon 


Also Modul 9. 


also: 


tg a = 


Mi 





= œ 0,45. 


1 
51,4 ` 
Die Schneckenräder haben ein Übersetzungsverhältnis von 
1:30, so daß für die konischen Räder noch ein Ubersetzungs- 
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nicht bekannt 








verhältnis i, bleibt von: 
l 30 1 
a= 514 171 


Wählen wir für das kleine Rad 18 Zähne, so muß das große 
Rad 18 X 1,71 = 30,78 Zäbne haben, wofür wir 30 Zähne 
wählen. - 

Die Teilung des konischen Rades wird dann: 


MA 
pease Bet 
Nach früherer aa 
1 
’ y — o ? 
das an der Kurbel wirkende Kraftmoment: 
/ 5250 X 1 
e? Vico x 3 
Da so feine Teilungen nicht zweckmäßig sind, so wählen wir 
als t: t=8-n=8xX 3,14 = 25,13 mm. 


Die Freischütze soll die gleichen Abmessungen erhalten und 
damit auch das gleiche Hebezeug. 


kp = 3 M,, = 5250 kg/mm, 





= 16 mm. 


Notiz. 


Selbsttatiger Riemenentspanner. (Fig. 392). Eine Neuerung, 
die geeignet erscheint, die Sicherheit der Riemenbetriebe zu er- 
höhen, ist in den Skz. der Fig. 392 dargestellt. Sie soll Antriebs- 
und Verarbeitungsmaschinen jeder Art vor Uberlastung sichern 
und rechtzeitig ausschalten. Fig. 392, Skz. 1 zeigt den 
Riemenentspanner in geschlossenem Zustande, wie er in den 
Riementrieb einmontiert wird. Das vierteilige Scharnierband z 
und die Fiihrungsbleche sind mit den beiden Riemenenden b und 
b, in der dargestellten Weise verbunden. Die Lasche c fihrt 
die beiden Enden des Scharnierbandes a und soll das Lösen des 
Riemenentspanners bei normalem Riemenzug verhindern. 

Auf der linken EC sind zwei Stiftschrauben d 
und d, eingenietet, Skz. 2; über diesen sitzen Federn, die durch 
die Muttern e 
und e, unter 
Druck gehalten 
werden und. so 
die Platte f auf 

die mittleren 

Scharnierteile 

drücken. Je 
mehr nun diese 
Federn durch 
Anziehen der 
Muttern zusanı- 
mengedrückt 

werden, um so 
größer muß dic 
Kraft sein, die 
das Lósen des 
Riemenentspan- 
ners nach sich 
zieht. 

Eine geeignete Vorrichtung in Gestalt einer Skala, Skz. 2, 
ermöglicht, den Riemenentspanner bei Überschreitung einer be- 
stimmten Übertragungskraft in Tätigkeit treten zu lassen. 

Soll z. B. die Sicherheitsvorrichtung einen Motor von 10 PS 
vor Überlastung schützen, so müssen die Federn so weit zusammen- 
gepreßt werden, bis die Zungen h und h,, welche an den Unterleg- 
scheiben der Muttern e und e, angebracht sind, mit dem Teil- 
strich 10 der Skala gleichstehen. Wird jetzt der Riemenzug größer 
als erwünscht, so drückt das mittlere Scharnierstück die Platte f 
hoch und öffnet sich, wodurch sich der Riemen um etwa 8 cm 
verlängert, infolgedessen gleitet und so die Maschine außer Be- 
trieb setzt (Skz. 4). In wenigen Minuten kann dann jeder den 
Entspanner wieder zusammenbauen, damit der Betrieb wieder auf- 
genommen werden kann. — 

Die Vorrichtung, deren Ausführung die Firma Th. Hymmen 
in Bielefeld beabsichtigt, ist eingekapselt. 





Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


47. Jahrgang. Nr. 43/44, 


Begrúndet von W. H. Uhland. 


29. Oktober 1914. 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. (erscheint 8 tigig). 


Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. Für unverlangt 
eingesandte Manuskripte wird keinerlei Haftung übernommen, Rücksendung erfolgt nur gegen Rückporto. 





Über Ekonomiser-(Rauchgas-Vorwärmer) Leistungen. 


Von M. R. Schulz, Ingenieur, beeid. Sachverständiger in 
Braunschweig. 
Zusammenfassung. Unter Zugrundelegung ausgeführter Ap- 
Deen und der rechnerischen Angaben in den Prospekten geachteter 
pezialfirmen wird versucht, zu beweisen, daß ebenjene Garantie- 
zahlen und sonstigen Angaben auf unmöglichen Voraussetzungen 
beruhen, also nur geeignet sind, das kaufende Publikum irrezuführen. 
Der ganze Aufsatz ist eine „Mahnung zur Vorsicht‘ bei der Be- 
stellung von Ekonomisern an die kaufende Industrie. 


Eigentlich müßte die Überschrift dieses Aufsatzes heißen: 
„über Ekonomiser-Nicht-Leistungen“, denn Zweck des Artikels 
soll es sein, aufklärend dahin zu wirken, daß sehr vieles von dem, 
was von den verschiedensten Ekonomisererbauern in Drucksachen, 
Prospekten usw. verbreitet wird, von den wirk- 
lichen Betriebsresultaten recht weit 
abweicht. 

Sehr zu bedauern ist es, daß eine große 
Anzahl Ekonomiserlieferanten überhaupt nicht 
einmal mit den Grundzügen der Feuerungs- 
technik vertraut sind, denn sonst würde man 
nicht noch fortgesetzt Garantiebedingungen 
finden, in denen es heißt: Man übernimmt 
Garantie dafür, daß man eine bestimmte Menge 
Wasser von 40 auf 60° oder sogar noch mehr 
erwärmen will! 


Diese so allgemein gehaltene Garantie- 
bedingung kann doch nur -zutreffen, solange 
die Gase, die dem Ekonomiser zur Verfügung 
stehen, überhaupt soviel Wärme enthalten, 
wie erforderlich ist, um die bestimmte Wasser- 
menge um ca. 60° oder noch mehr zu erwärmen. 

Hiervon hat man noch 10 bis 15%, für 
Strahlung, Leitung und Ruß im Ekonomiser 
selbst, und wenn es sich um gußeiserne Eko- 
nomiser mit sog. Kratzervorrichtungen handelt, 
noch ca. 30%, abzusetzen, denn gußeiserne 
Ekonomiser arbeiten im Durchschnitt höchstens 
mit einem Nutzeffekt von 50 bis 70%. 

Die durch die Kratzeröffnungen eintretende 
kalte Luft, die die Gasmenge bis zum Eko- 
nomiseraustritt um ca. 20 bis 30%, ver- 
größert, kühlt die Rauchgase um eine dementsprechende Wärme- 
menge ab. Eine einwandfreie Garantiebestellung müßte 
stets lauten: Die Erwärmung von 5000 1 um 60° kann nur erreicht 
werden, wenn der Nutzeffekt der Kesselanlage einschl. Überhitzer 
höchstens 60 bis 65%, beträgt. 

Ist der Nutzeffekt höher, so ist es eben ausgeschlossen, den 
Gasen die erforderliche Wärme zu entziehen, ist er niedriger, so 
kann die Erwärmung höher sein. 

Für die Praxis ist es natürlich sehr schwierig, mit dem Nutz- 
effekt der Kesselanlage zu rechnen, deshalb habe ich ver Jahren 
schon vorgeschlagen, den Garantiebedingungen den Kohlen- 
säuregehalt der Rauchgase beim Eintritt in den Ekonomiser 
zugrundezulegen. Der Kohlensäuregehalt gibt Aufschluß über den 
Nutzeffekt der Kesselanlage, und aus dem Kohlensäuregehalt und 
der Rauchgastemperatur beim Eintritt und Austritt des Ekono- 
misers läßt sich die Wärmemenge errechnen, die dem Ekonomiser 
zur Verfügung steht. Bei dieser Gelegenheit sei aber auch darauf 
aufmerksam gemacht, daß nur die Messungen beim Eintritt und 
Austritt des Ekonomisers im Hauptfuchs maßgebend sein können, 
denn Temperaturmessungen im Ekonomisergehäuse selbst, wie es 





Fig. 393. Z. A.: Die AEG-Selbsteindungs- 
Gleichdruck-Ölmaschine. 


hier und da vorkommt, sind nur dazu angetan, falsche Versuchs- 
resultate zu erhalten. 


Nun zur Beleuchtung einzelner Fälle. 

Auf der Rückseite des Prospektes einer Ekonomiserfirma, die 
auf diesem Gebiete tonangebend ist, wird eine Rentabilitátsberech- 
nung dahingehend aufgemacht, daß sich ein Apparat dieser Firma 
bei Tag- und Nachtbetrieb in 7 Monaten, und bei nur Tagbetrieb 
in 14 Monaten bezahlt mache. 

Diese Berechnung ist falsch und irreführend. 

Die Firma sagt in ihrem Prospekt, daß sie 6000 1 Wasser um 
70° bei einem Kohlensáuregehalt der Rauchgase von 11% und einer 
Nutzleistung der Kesselanlage von 67%, vorwärmen will. Dieses würde 
2 = 2100 WE 


200 
f.d. qm Heizfläche entsprechen. 

Abgesehen davon, daß von mir bisher 
überhaupt noch kein gußeiserner Ekonomiser 
gesehen wurde, der bei 300% C Abgastempe- 
ratur der Rauchgase und natürlichem Schorn- 
steinzug fÍ. d. qm Ekonomiserheizfláche 2100 WE 
aufnehmen kann, ist eine Erwármung um 70% 
bei 11% Kohlensäure und 67% Nutzeffekt 
technisch überhaupt unmöglich. 

Bei einer Kohle von 7500 WE Heizwert 
werden, um 6000 kg Wasser bei 67%, Nutz- 
effekt zu verdampfen, 700 kg Kohlen in der 
Stunde verbrannt. 

1 kg Kohle enthält bei 7500 WE und 11% 
Kohlensäure 4,6 WE pro Grad C, mithin er- 
geben 700 kg bei einer Temperaturerniedrigung 
von 300 auf 165° = 

700 - (300 — 165) - 4,6 = 434700 WE. 

Hierbei ist Bedingung, daß das Ekonomiser- 
gehäuse vollkommen dicht ist, denn es sind 
sowohl vor, wie hinter dem Ekonomiser 11%, 
Kohlensäure anzunehmen. Von diesen 434700 
WE gehen 10 bis 15% für Strahlung und 
Leitung ab, wir nehmen nur 10%, an, so daß 
dem Ekonomiser noch 391230 WE zur Ver- 
fügung stehen würden. 

Daraus ist ersichtlich, daß der allerbeste Ekonomiser nicht 
imstande ist, unter den gegebenen Verhältnissen 6000 1 Wasser 
um 70% C zu erwärmen, denn 6000 . 70 ergibt 420000 WE., also 
mehr Wärme, wie dem Ekonomiser überhaupt zur Verfügung steht! 

Bei gußeisernen Ekonomisern von ca. 200 qm Heizfläche 
würde der Kohlensäuregehalt der Rauchgase, wenn er beim Eintritt 
11%, beträgt, beim Austritt nur höchstens noch 9,5%, betragen. 
Man hätte somit von 391230 WE noch etwas für angesaugte Luft 
abzusetzen. 

Die Rechnung ergibt: 

700 - 300 - 4,6 = 966000 WE bei 11% CO, 
700 - 165 - 4,6 = 531300 WE „ 11% ,, 
Rest 434700 WE 
700 - 165 - 5,3 = 612150 WE bei 9,5% CO, 
ab 531300 WE „ 11% ,, 
Rest 80850 WE 


434700 
— 80850 


353850 WE 





einer Wármeaufnahme von 
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Hiervon sehen noch 10%, für Leitung und Strahlung 
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97 | E | | 59 
ab, so daß 318465 WE dem E konomiser zur Ver- ee : Si e | 9598 ie a Ge ër ée ee | 2. Ä pe 
fügung ständen, und der Ekonomiser überhaupt nur Wassermenge pro Std. | lens 224 nh | | 4550 3550 | 6700 | 6590 6700 
318465 Speisewasser-Eintr. | ES Wi 

— = 53° aufnehmen könnte. i. d. Ekonomiser . °C. 38 la vi e D | A MP 97 | 

6000 | l ; s Speisewasser-Austr. 52 46 

Gußeiserne Ekonomiser arbeiten aber im Mittel höch- a. d. Ekonomiser . °C. 93 SC Gah y iD) ed Jet d 
stens mit einem Nutzeffekt von 65%,, mithin können von  Rauchgase Ekonom.- Ae 
den 434700 WE nur 282535 WE nutzbar gemacht werden. Eintritt . Dr 241 322 2 | 292 

989535 Kohlensäuregehalt , ge 

En — 47° C ergibt die Erwärmung, die mit RER SE Ju 82 | 10,3 |) 71 | 

qm Heizfläche .WE 1407 | 1217 | 1283 | 1303 | 1016 | 1230 PR 1600 


einem guBeisernen Ekonomiser bei Verdampfungsversuchen 
in solchen Fällen erreicht wird. 
Hätte der Ekonomiser 200 qm Heizfläche, so würde er auf den 
„282000 
6000 - 47 = 


SE 1410 WE 





qm Heizfläche: 


aufgenommen haben. 

Dies wiirde dann noch immer nicht der Wirklichkeit entsprechen, 
denn die Versuche von Kesselvereinen ergaben solch hohe Zahlen 
überhaupt noch nicht. Immerhin würden das auch nur Versuchs- 
zahlen, von einem mehrstiindigen Versuch herriihrend, sein, und 
sollte es wohl zweifelhaft sein, ob wahrend eines Jahres die Er- 
wiirmung im Mittel dieselbe bleibt. In der Praxis muß man wenigstens 
immer wieder feststellen, daß bei Ekonomisern, namentlich guß- 
eisernen, wenn sie erst anfangen sich im Innern voll Schlamm zu 
setzen, die Wärmeaufnahme schon im ersten Jahre ganz bedeutend 
nachläßt. Läßt man aber eine Erwärmung von im Mittel um 47° 
bestehen, so sieht die Rentabilitätsberechnung ganz anders aus, 


6000 - 47 | 
„= 56 kg. in 300 Tagen 56-24 - 300 


a Mithin werd 
7500 - 0,67 SEN 


gespart. — 
Den Preis 


einer guten 


darf man für 
Deutschland 
auch nicht 
im Mittel 
mit M. 22,00 
annehmen, 
sondern 
selbst unter 
Annahme 
einer sehr 
guten Kohle 
ist M. 20,00 
schon hoch 
genug gegrif- 
fen! Mithin 
würden im 
Jahre 400-20 
— M. 8000,00 
an Kohlen 
gespart. — 





Fig. 394. 


Z. A.: Die AEG-Selbstziindungs-Gleichdruck- 
Ölmaschine. 








Rentabilitäts-Berechnung | I | II | Im 




















= ca. 400 t 
a. d. Jahr. 


Steinkohle : 








Wie dann weiter die Eko- 
nomiser- Verkäufer einen Eko- 
nomiser für 200 qm Heizfläche 
einschl. aller Zubehörteile, der 
Kinmauerung und betriebs- 
fertig aufgestellt, für M. 7800 
liefern wollen, müssen sie Je- 
dem Bezieher im Einzelfalle 
vorrechnen. 

Nach meinem Dafürhalten 
ist das ausgeschlossen, selbst, 
wenn der Ekonomisererbauer 


unter Selbstkosten liefern 
wollte. Somit werden die Re- 


flektanten auf Ekonomiser 
nur irregefiihrt, wenn eine 
Rentabilitätsberechnung da- 
hingehend aufgestellt wird, 
daß sich ein gußei »iserner Eko- 
nomiser in 7 Monaten bei Tag- 
und Nachtbetrieb bezahlt 
mache. Er macht sich viel- 
leicht nach meinen auf diesem 
Gebiete gemachten Erfah- 
rungen erst in ca. 21, bis 
3 Jahren bezahlt, wenn sonst 
keine Betriebsstörungen auf- 
treten, und der Apparat in 
der Zwischenzeit nicht ge- 
reinigt werden muß. 





Fig. 397. 
Fig. 395 bis 397. Z. A.: Die AEG- 
Selbstzündungs-Gleichdruck- Ölmaschine. 


Von einem zweiten Ekonomisererbauer gehen zwei kleine 
Prospekte um, die sich im äußern nur durch eine verschiedene Auf- 
machung voneinander unterscheiden, im innern aber hinsichtlich 
der Rentabilitätsberechnung wesentlich voneinander abweichen. 

Deshalb mögen nachträglich beide Rentabilitätsberechnungen 
gegenübergestellt und der Übersichtlichkeit halber die Rentabili- 
tätsberechnung der ersten Firma nochmals angefügt sein. 

Bei den Rentabilitätsberechnungen I und 11 ist der Heizwert 
der Kohle nicht angegeben. Es heißt nur, von der verfeuerten 
mittleren Steinkohle werden 4800 WE nutzbar gemacht. Eine 
mittlere Steirikohle hat 7500 WE, und wenn 4800 WE nutzbar ge- 
macht werden, so würde das gleichbedeutend mit einem Nutzeffekt 
von 64%, der Kesselanlage sein, und einem Kohlen- 
säuregehalt der Rauchgase von höchstens ca. 10°, 
entsprechen. 


Kesselheizfläche . qm 4 - 100 = 400 7- 100 = 700 3 + 100 = 300 Würde man dieselbe Rechnung, wie bei der 
E rg 200 460 200 Rentabilitätsberechnung III aufstellen, so würde 
verdamplang AR. man im Mittel für gußeiserne Ekonomiser eine Er- 
E EUR! AMIGO” ZS 20 20 20 wärmung um ca. 50° erhalten, und wenn der Eko- 
Wassermenge pro Stde. ] 8000 | 14 000 6000 nomiser 8000 - 50 = 400000 WE aufnehmen würde, 
Erwärmung des Wassers von 40 auf 100 | von 40 auf 100 so ergäbe dies eine Wärmeaufnahme von 2000 WE 
5 um 60° C um 60° C um 70° C 5 SEE ee , 
8000 - 60 14.000 - 60 a. d. qm, das aber läßt sich in einem gußeisernen 
Wirmeaufnahme pro qm | - so = 2400 > 1820 GE — 2100 we  Ekonomiser unter sonst normalen Verhältnissen nicht 
ke a al En a erreichen. Man vergleiche die vorstehende Zu- 
ab adach ¿bae so eet e Mon: sammenstellung von Versuchsresultaten, ausgeführt 
s age usw. e 
Mauerwerk . . . . M. 6000,00 14 000,00 7800,00 von Dampfkessel - Uberwachungsvereinen an gub- 
Wirkungsgrad d. Kessel- | eisernen Ekonomisern bei natiirlichem Schornsteinzug. 
anlage os ca. 64 ca. 64 ca. 67 Der Ekonomisererbauer mutet somit in dem 
Kohlenersparnis . er ho DE 8580,00 14 950,00 einen Prospekte in der Rentabilitätsberechnung 
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seinem Apparat beinahe eine doppelt so hohe Leistung zu, als 
sie laut Versuch erreicht worden ist. Aus diesem Grunde wiirde 
sich also schon der Kostenpunkt bedeutend verschieben. 

Um 8000 1 Wasser um ca. 60% C zu erwármen, braucht man 
rd. 400 qm, und dann lieBe sich eine Erwármung um 60% iiber- 
haupt nur bei 20facher Beanspruchung bei ca. 9% CO, erreichen. 

‘In der Rentabilitátsberechnung I heißt es zum Schluß: Im 
Jahre werden M. 8580,00 an Kohlen gespart, mithin macht sich 
die Ekonomiseranlage in einem Jahre bezahlt. 

Der Ekonomiser kostet M. 6000,00, hinzu kámen: Fracht, 
Montage, Mauerwerk, Drehklappen, Motor usw. Dies alles kann 
aber nicht fiir den Rest von M. 8580 — 6000 = M. 2580 — geliefert 
werden. 

Setzen wir, der Wirklichkeit entsprechend, fiir die verlangte 
Leistung 400 qm Heizfláche ein, so erhalten wir: 


400 qm Heizfláche . . . . . .. 2... ee, . . M. 12000,00 


Drehklappen, Motor, Mauerwerksverankerung usw. . M. 1000,00 
Ekonomiser-Mauerwerk . . . . 2 2 2 2 2 2 20. M. 3000,00 
Montage, Rohrleitungen, Fracht usw. ...... M. 1500,00 

M. 17500,00 


Demnach würde der: Ekonomiser M. 17500,00 kosten. Mithin 

würde sich der Ekonomiser, wieder unter Voraussetzung, daß keine 

| Betriebsstörungen vorkommen und 

der Apparat während eines Jahres 

nicht gereinigt zu werden braucht, 

in ca. 21, bis 3 Jahren bezahlt 
machen. — 


Bei der heutigen Wirtschaft- 
lichkeit der Kesselanlagenkann man 
bei natürlichem Schornsteinzuge 
mit den besten Ekonomiseranlagen 
nur eine Erwärmung von im Mittel 
50 bis 60° und mit gußeisernen 
Ekonomisern gar nur von 40 bis 
50° C erreichen. Dies entspricht 
dann einem Kohlensäuregehalt 
der Rauchgase am Ekonomiser- 
eintritt von 10 bis 12%. Eine Er- 


Fig. 398. Z. A.: Die AEG-Selbst- Wármung von 50 bis 60° bedeutet 


ziindungs-Gleichdruck-Olmaschine. eine Kohlenersparnis von 10 bis 
| 12%, eine Erwärmung von 40 bis 


50°, eine Kohlenersparnis von 8 bis 10%. Werden Kesselanlagen 
schlechter, als mit 10 bis 12% CO, bedient, so kann die Erwärmung 
und dementsprechend die Kohlenersparnis höher liegen. 

Bei natürlichem Schornsteinzug ist der Ausnutzung der Rauch- 
gase in einem Ekonomiser eine bestimmte Grenze gesetzt. Sie 
wird bedingt durch die für den Schornsteinauftrieb einer Kessel- 
anlage erforderliche Wärmemenge, und beträgt je nach der Bean- 
spruchung der Kesselanlage 8 bis 15%, der Gesamtwärmemenge des 
Brennmaterials, das heißt bei vielleicht 16 bis 18facher Beanspruch- 
ung genügen 8%, bei 25 bis 30facher Beanspruchung sind aber 
schon 15%, des Brennmaterials für den Auftrieb erforderlich. 

Mit Erhöhung der Rauchgasgeschwindigkeit wächst die Wärme- 
aufnahme im Ekonomiser, und zwar in einem bestimmten Ver- 
hältnis, wie die Temperatur abnimmt. Deshalb kann man unter 
Verwendung künstlichen Zuges einmal die Warmeaufnahme 
eines Ekonomisers steigern, und zweitens, da man mit Anwen- 
dung des künstlichen Zuges nicht mehr an die für den Schornstein- 
auftrieb erforderliche Wärme gebunden ist, kann man die Rauch- 
gase weiter ausnutzen. Ich bemerke hier aber gleich, daß der 
Ekonomiser, der nicht mit Kratzern arbeitet, sondern vollkommen 
dicht ist, den Apparaten, die mit Kratzern arbeiten, weit über- 
legen ist. 

Wenn die Kratzer an gußeisernen Ekonomisern an und für sich 
schon den Übelstand haben, daß durch die vielen Kratzeröffnungen 
sehr viel kalte Luft eintritt, die die Wärmeabgabe der Rauchgase 
an das Wasser beeinträchtigt, so wird es noch viel schlechter, 
wenn man die Gase im Ekonomiser mehr beschleunigt, denn 
mit jeder Beschleunigung wird noch mehr falsche Luft angesaugt. 
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Nachstehende Versuchsresultate an einer Ekonomiseranlage 
mit kiinstlichem Zug mögen das bekräftigen. 


Städtisches Elektrizitatswerk Brandenburg. 


L JI. 
Kesselheizfläche qm. . ........ 200 200 
Ekonomiserheizfläche qm ....... 144 144 
Wassermenge l ............ 60807305 
Speisewasser Ekonomiser-Eintritt °C. sr las 
Speisewasser Ekonomiser-Austritt PC. . 82 71 
Reuchgase vor dem Ekonomiser °C . . 341 342 
Rauchgase hinter dem Ekonomiser ° C 190 201 
Zug in mm vor dem Ekonomiser 10—11 31—32 
Kohlensäure vor dem Ekonomiser %, 11,0 ne 3 
Kohlensäure hinter dem Ekonomiser %, . 8,1 7,9)” 
Wärmeaufnahme WE ......... 1562 1772 


Obschon das Gasvolumen hinter dem Ekonomiser in Anbetracht 
dessen, daß die Gase auf 190 bzw. 201°C von 340° heruntergekühlt 
sind, kleiner hätte werden müssen, ist das Gasvolumen am Eko- 
nomiseraustritt ca. 20%, größer geworden, als am Eintritt, mithin 
ist ein großer Prozentsatz der Wärme, die der Ekonomiser aus 
den Rauchgasen hätte aufnehmen müssen, an die eingetretene 
kalte Luft abgegeben. Zweitens mußte der Ventilator ca. 40%, 
mehr Gas aus dem Ekonomisergeháuse absaugen, und muß in- 
folgedessen der Kraftverbrauch des Ventilators ungefähr noch 
einmal so groß sein, als wenn z. B. der Ekonomiser ohne Kratzer 
arbeiten würde, bzw. wenn das Ekonomisergehäuse vollkommen 
dicht wäre. 

Aus diesem einen Beispiel ist schon zu ersehen, wie begrenzt 
die Möglichkeit ist, aus gußeisernen Ekonomisern mittels künstlichen 
Zuges eine höhere Wärmeaufnahme zu erzielen. Leider war bei den 
Versuchen nicht der jeweilige Kraftverbrauch des Ventilators an- 
gegeben, sonst hätte man rechnerisch feststellen können, ob die 
höhere Wärmeaufnahme ein Äquivalent für den Kraftverbrauch 
des Ventilators ist. 

Um Irrtümern vorzubeugen, sei hier eingeflochten, daß beim 
Versuch II ein Fehler beim Messen der Rauchgastemperatur am 
Ekonomiser- 
eintritt vor- 

gekommen 

sein muß, 
denn die Ab- 
gasetempera- 
turen kónnen 
an zwel auf- 
einanderfol- 
genden Tagen, 
an denen die 
Kessel unter 

verháltnis- 
máBig glei- 
chen Verhált- 
nissen nur un- 
ter verschie- 
denen Bean- 
spruchungen, 
am ersten 
Tage 30,2 pro 
qm Heizflache und Stunde, am zweiten Tage 36,5 kg betragen, 
nicht 341 bzw. 342% C. betragen haben, vielmehr muß die Ab- 
gastemperatur bei 36facher Beanspruchung der Kessel entschieden 
hóher gelegen haben. 

Aus den Versuchszahlen ist aber mit groBer Sicherheit zu ent- 
nehmen, daß die Warmeaufnahme a. d. qm Ekonomiserheizfläche 
bis auf das AuBerste gesteigert war, und daB der Ekonomiser nicht 
mehr Wárme aufnehmen konnte, sonst hátten bei dem geradezu 
auBergewohnlichen Zugunterschied von 7 bis 8 bzw. 10 bis 11 mm 
in einem solch kleinen Apparat die Rauchgase weiter herunter- 
gekühlt sein müssen. 

Auf alle FáHe sei aber auch hier wieder festgestellt, daß der 
Erbauer des Ekonomisers die Leistung seines Apparates bedeutend 
überschätzt hat, denn er hatte eine Garantie abgegeben dahin- 
gehend, daß bei 200 qm Kesselheizfläche mit 144 qm Ekonomiser- 
heizfläche 5600 1 von 40 um 60° C erwärmt werden sollten. 





Fig. 399. 
Fig. 399 u. 400. Z. A.: Die AEG-Selbsteúndungs- 
Gleichdruck- Olmaschine. 


Fig. 400. 
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Eine Masse von 56001 entspricht einer 28fachen Beanspruchung, 
also einer noch niedrigeren Rauchgastemperatur als 340% C. 
5600 - 60 


144 
sind aber nur 1772 bzw. 1562 WE., also rd. 25 bzw. 35%, weniger 
als garantiert. 

Ich hoffe, daB diese Betrachtungen dazu beitragen werden, 
ruhigere Zustiinde in die Ekonomiserindustrie hineinzutragen! 


entspricht einer Erwármung von 2333 WE, erreicht 


Die AEG- Selbstziindungs - Gleichdruck - Ölmaschine. 
Eine Studie. 


Mit Abbildungen, Fig. 393 bis 401. 


- Zusammenfassung. Berichtet wird über die Entwicklung der 
AEG-Olmaschine. Diese ist nach dem Dieseltypus, also als Gleich- 
druckmaschine mit Selbstziindung gebaut und stehender Art. Es ist 
sehr interessant ihren Entwicklungsgang zu verfolgen. Die Maschine 
ist speziell auf Leistungen bis zu 500 PS zugeschnitten. 


Die Entwicklung der AEG-Olmaschinen basiert in der 
Hauptsache auf der Erkenntnis, daß das Bedürfnis nach Kraft- 
maschinen von wenigen Pferdekräften anfangend bis hinauf zu 
etwa 500 PS durch Dampfturbinen wirtschaftlich nicht befriedigt 








Fig. 401. Z. A.: Die AEG-Selbstziindungs-Gleichdruck-Olmaschine. 


werden kann.“ Um diese Lücke auszufüllen, hat die AEG seit einigen 
Jahren Studien zur Entwicklung einer Ölmaschine für unmittel- 
baren Antrieb von Dynamomaschinen unternommen, welche die 
bei Dampfturbinen erreichte Einfachheit der Bedienung, ihren ge- 
ráuschlosen Gang und ihre Sicherheit des Betriebes nach Möglich- 
keit aufweist. 

Die zunächst ausgebildeten größeren Modelle der AEG-Öl- 
maschinen umfassen, wie uns mitgeteilt wurde, eine Zwei-Zylinder- 
maschine von 250 PSe, eine Drei-Zylindermaschine von 375 PSe 
und eine Vier-Zylindermaschine von 500 PSe. 

In bezug auf Ölmaschinen dieser Größen bestand kein Zweifel 
darüber, daß sie nach dem Diesel-Verfahren — d. h. Selbst- 
zündung-Gleichdruck — entwickelt werden mußten. 

Offen war noch die Frage, ob eine für den verantwortlichen 
Dauerbetrieb einer Kraftstation geeignete Maschine besser nach 
dem Zweitakt- oder nach dem altgewohnten Viertakt-Verfahren zu 
arbeiten hat, bzw. ob es einen Aufbau gibt, der die Vorteile des Vier- 
taktes, ohne die Nachteile der heutigen Zweitakt-Maschinen aufweist. 

Unter den verschiedenen möglichen Bauarten wurde als ein- 
fachste die vor vielen Jahren als Oechelháuser-Grof-Gasmaschine 
bekannt gewordene gewählt. Die Maschine arbeitet mit je zwei in 
demselben Arbeitszylinder laufenden Kolben, die in der einen 
Totlage den kleinsten, in der anderen den größten Abstand von- 
einander haben (Fig. 394). Von diesen beiden Arbeitskolben gibt 
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der eine den Austritt für die Verbrennungsprodukte aus dem Ar- 
beitszylinder frei, der andere öffnet die Schlitze für den Eintritt 
der für die nächste Verbrennung erforderlichen Frischluft. Es 
entfallen bei dieser Bauart die großen und schweren Auslaßventile 
für die Abgase und die großen Einlaßventile für die Frischluft; 
von den vielen Ventilen und Steuerungsorganen der normalen 
Ölmaschine bleibt nur das kleine Einblasventil in Fig. 395, links 
sitzend, für das Einführen des Brennstoffs und das Anlaßventil 
(Fig. 395 rechts sitzend) zum Anfahren der Maschine mittels Druck- 
luft übrig. Während des Betriebes sind also an Ventilen lediglich 
die Einblasventile in Tätigkeit. Die schweren Ventile mit ihrem 
Gestänge, deren Massen vor allem die Grenze für den angestrebten 
ruhigen und geräuschlosen Gang bilden, fehlen. Damit wird der 
Vorwurf, welcher der Zweitaktmaschine zu machen ist, daß ent- 
weder diese Ventile außerordentlich groß und schwer ausfallen 
oder die für den Durchtritt der Luft während des kleinen Bruch- 
teils jeder Umdrehung zur Verfügung stehenden Querschnitte 
ungenügend sind, gegenstandslos, der ganze Umfang des Arbeits- 
zylinders steht für die Einlaßschlitze (vgl. Fig. 396) bzw. an einer 
zweiten Stelle für die Auslaßschlitze (Fig. 397) zur Verfügung. 


Die Verwendung von zwei gegenläufigen Arbeitskolben ergibt 
ganz von selbst eine im Zweitakt arbeitehde Maschine. Nach ein- 
geleiteter Verbrennung bei 
nahe aneinanderstehenden 
Kolben werden diese aus- 
einander getrieben. Bei 
der gewählten stehenden 
Bauart treten in dieser 
Endlage der Kolben durch 
den vom oberen Kolben 
freigegebenen Kranz von 
Schlitzen die Auspuffgase 
ins Freie bzw. in die Aus- 
puffleitung (Fig. 393 links). 
Der untere Kolben gibt den 
zweiten Kranz von Schlit- 
zen frei, und während die 
Kolben weit auseinander 
stehen, strömt die durch 
die Spülpumpe zur Ver- 
fügung gestellte frische 
Luft mit geringem Über- 
druck in den Arbeitszylin- 
der und zwar durch die 
untere Schlitzreihe in Fig. 
393 ein. 

Diese frisch hinzu- 
tretende Luft hat zu- 
nächst das Ausströmen 
der verbrannten Gase des letzten Arbeitshubs durch die oberen 
Schlitze in Fig. 393 zu unterstützen, sie hat den Zylinder auszu- 
spülen und bleibt als Frischluft im Arbeitszylinder, sobald die 
Kolben beim Gegeneinanderlaufen die Schlitze überdecken. Dieser 
Vorgang entspricht dem in der Oechelháuser-Gasmaschine; ein 
grundsätzlicher Unterschied besteht lediglich darin, daß die Gas- 
pumpe mit ihren Ventilen und Steuerungsteilen hier gänzlich ent- 
fällt. Alle Vorteile der Bauart der Gasmaschine mit gegenläufigen 
Kolben kommen für die Ölmaschine voll zur Geltung, und insbeson- 
dere die stehende Bauart gestattet eine gleichartige Anordnung 
der Einlaß- und Auslaßorgane rings um den Zylinder herum. Durch 
frische verbrennungsfähige Luft ist der Ersatz der gesamten Ver- 
brennungsprodukte, und zwar in sparsamer Weise, gewährleistet. 
Kaum läßt sich überhaupt noch von einem Spülvorgange reden: 
der nur noch geringe im Betriebe benötigte Luftüberschuß zeigt, 
daß nicht ein Mischen der frischen Luft mit der verbrauchten statt- 
findet, sondern die frische Luft schiebt die verbrauchten Gase 
kolbenartig vor sich her und befördert sie durch die gleichmäßig 
am Umfange verteilten Auspuffschlitze aus den Zylindern hinaus. 

Wie der genaue Zeitpunkt, in dem der eine Kolben zu öffnen 
hat, ist auch die erforderliche Eröffnungsdauer der beiden Kränze 
von Schlitzen, der günstigste anzuwendende Spülluftdruck, sowie 
die wirtschaftlichste Luftmenge eine Frage der Erfahrung und 
der eingehenden Untersuchung. 











Das griindliche und doch sparsame Spiilen bei niedrigem Druck 
ist mit ein Grund dafiir, daB die AEG-Olmaschine trotz kráftiger 
Bemessung aller Lager und Zapfen einen ebenso giinstigen Olver- 
brauch erreicht, wie er bisher mit den langsam laufenden Viertakt- 
maschinen erzielt worden ist. Im Gegensatz zu diesem Spülvorgang, 
diesem ordnungsmäßigen Hinausschieben der Verbrennungsrück- 
stände und dem Nachschieben der frischen atmosphärischen Luft, 
steht die Art des Ausspülens oder Auswaschens bei allen sonstigen 
Zweitakt-Ölmaschinen, sei es, daß der Arbeitskolben im Hubende 
zugleich die Auslaß- sowie die gegenüberliegenden Einlaßschlitze, 
(vgl. Fig. 398)*), freigibt oder daB der Kolben nur den Auslaß steuert, 
hinzugefügte Ventile aber die frische Luft, (vgl. Fig. 399)**), ein- 
treten lassen. Beim Viertakt verbietet sich eine Steuerung mittels 
der Kolbenkante, vielmehr müssen dort beide Arbeiten (vgl. Fig. 400) 
durch besonders gesteuerte Ventile ausgeführt werden. 

Für alle Bauarten von Zweitaktmaschinen (Fig. 401)***) ist 
wegen der für das Ausströmen der verbrauchten und für das Ein- 
nehmen der frischen Luft verfügbaren nur kurzen Zeiten die Be- 
reitstellung von frischer Luft unter geringem Überdruck erforder- 
lich und es müssen deshalb Spülluftpumpen vorhanden sein. Diese 
Pumpen werden somit vielfach in der Weise mit den Arbeitszylin- 
dern vereinigt, daß unter den Arbeitskolben je ein Spülluftkolben 
mit seinem Zylinder angeordnet wird. Bei der AEG-Ölmaschine 
wird diese Frischluftpumpe C durch eine besondere 
Kurbel an dem der Dynamoseite entgegengesetzten Ende 
der Kurbelwelle angetrieben; unmittelbar über der Spül- 
luftpumpe C befindet sich der zweistufige Luftkom- 
pressor D-E zur Erzeugung der Druckluft für das Ein- 
blasen des Brennstoffes. Die Spülluftpumpe verdichtet 
die atmosphärische Luft auf einen nur geringen Über- 
druck und befördert sie aus dem Pumpenzylinder in 
einen die Luftpumpe und den Arbeitszylinder unmittel- 
bar umgebenden Spülluftkasten F. 

Die Auspuffgase treten durch einen den Arbeits- 
zylinder umgebenden Kanal in den unmittelbar an- 
schließenden Auspufftopf und in das Auspuffrohr. 

Die moderne Richtung des Olmaschinenbaues<be- 
vorzugt zweifelsohne den Zweitakt.  Vollkommenes 
Ersetzen der verbrannten Gase durch frische Luft ist 
aber ebenso sehr wie ein sparsamer Verbrauch an ver- 
dichteter Frischluft Grundbedingung für wirtschaft- 
liches Arbeiten; auch der für dieses Ausspülen zu erzeugende 
Druck ist sparsam zu wählen. 


Bandeisenhaspel. 
Mit Abbildungen, Fig. 402 bis 404. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch Skizzen in der Zu- 
sammenstellung, sowie den Einzelheiten wiedergegeben ist eine in 
Rußland gut eingeführte Bandeisenhaspel, die wegen ihrer Einfachheit 
und dem sicheren Arbeiten Beachtung verdient. 


In einigen russischen Walzwerken wurde in letzter Zeit eine 
Bandeisenhaspel (Aufwickler) mit Erfolg eingeführt, die auch 
für deutsche Verhältnisse gut verwendbar sein sollte. 

Fig. 402 zeigt die Haspel, deren Einzelheiten die Fig. 403 
und 404 wiedergeben. 

In den unteren Zapfen der unteren Planscheibe, der mit einem 
Schlitz und einer Abschneidvorrichtung versehen ist, wird das 
aus dem letzten Walzenpaar austretende noch warme Bandeisen 
eingeführt. Die beiden Planscheiben werden dann durch Einrückung 
der Reibungskupplung in Bewegung gesetzt, durch gleichzeitige 
Bewegung schneidet die im gezeichneten Zapfen befindliche dreh- 
bare Schneidvorrichtung das vordere ungleiche Ende des Bandeisens 
gerade und nimmt es mit, indem sich der obere Zapfen an 
dasselbe anlegt usf. Am Gestell ist ein Excenter drehbar angeordnet, 
welches zwei verschiebbare Zapfen trägt, die am einen Ende mit 


*) Die eingezeichneten Kurven stellen den beabsichtigten Luftweg 
dar. Lufteintritt und Luftaustritt erfolgen durch Schlitze, die vom 
Arbeitskolben gesteuert sind. 

„ ™) Lufteintritt erfolgt durch getrennt gesteuerte Ventile, Luftaus- 
tritt durch Schlitze, die vom Arbeitskolben gesteuert sind. 
HE) A Arbeitszylinder 1, B Arbeitszylinder 2, C Spiilpumpe, D Ein- 
blasepumpe N.D.-Stufe, E Einblasepumpe H.-D.-Stufe, F Aufnehmer, 
G Auspuffschlitze, H EinlaSechlitse. 
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entsprechenden Gabeln korrespondieren. Diese sind an der vorderen 
Planscheibe drehbar gelagert. 

Durch die Bewegung des Exzenters und dessen Zapfen werden 
die Gabeln in eine schwingende Bewegung versetzt, senkrecht zur 
Längsachse der über ihnen angeordneten, oben schon erwähnten Auf- 
wickelzapfen. Jede Gabel besteht aus zwei Hälften, die federnd 
miteinander verbunden sind und hat die Aufgabe, das von den 
Zapfen mitgenommene Bandeisen Lage auf Lage zu drücken, so 
daß das aufgewickelte Bandeisen die bekannte Handelsform (Bund) 
erhält. 

Wird die Reibungskupplung gelöst, so wird gleichzeitig die 
hintere, die Aufwickelzapfen tragende Planscheibe von der vorderen 
entfernt, derart, daß das fertige Bandeisenbund einfach zur Erde 
fällt. B. Reichold. 


Das selbsttätige Kugelpolierverfahren. 
Von Dr. Oskar Hahn in Markranstädt. 


Zusammenfassung. Es wird gezeigt, wie man zu einem Ersatz 
der ebenso teuren, wie auch nur in unzulänglichen Mengen erhält- 
lichen Ausschußkugeln kam und wie man mit den neuen Polier- 
kugeln zu arbeiten hat. Eine Seife erleichtert, ja ermöglicht über- 
haupt erst das erfolgreiche Arbeiten damit, ebenso empfiehlt sich 
für das Polieren von rostigen Teilen ein zyankalihaltiges Salz, das 
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Fig. 402. Z. A.: Bandeisenhaspel. 


gelöst zum Polieren benutzt wird. Die so polierten Kugeln er- 
scheinen zugleich entfettet, sie brauchen also nur durch eine dünne 
Säurelösung gezogen zu werden, wenn man sie vernickeln will. 


Das Verfahren, kleine Metallgegenstände unter Anwendung 
von Stahlkugeln in rotierenden Trommeln zu polieren, ist an sich 
nicht neu, es konnte sich jedoch aus zwei Gründen bisher in der 
Praxis wenig einführen. 

1. waren die Stahlkugeln zu teuer, um das Verfahren im großen 
auszuführen und 

2: sind Mißerfolge vielfach dadurch erzielt worden, daß die 
verwendeten Polierlösungen nicht die richtige Beschaffenheit be- 
saßen. 

Was zunächst Stahlkugeln anlangt, so waren wohl AusschuB- 
kugeln aus der Fabrikation von Präzisionskugeln, wie solche für 
Kugellager Verwendung finden, anfänglich noch zu einigermaßen 
erschwingbarem Preise zu haben. Die Mengen, die aber bei 
dieser Fabrikation abfallen, sind viel zu gering, um einen größeren 
Bedarf an Kugeln zu decken. Das war auch der Grund, weswegen 
diese Ausschußkugeln so rasch im Preise gestiegen sind. 

Ich habe es mir nun zur Aufgabe gestellt, Kugeln speziell 
für Polierzwecke herzustellen, die, wenn auch nicht mathe- 
matisch rund, so doch infolge ihrer außerordentlichen Härte- und 
ihrer Hochglanzpolitur ganz vorzüglich für genannten Zweck ge- 
eignet sind. Nach mehrjährigen Versuchen ist es mir gelungen, 
dieses Problem zu lösen. Die Vereinigten Elektrochemischen 


-Fabriken Dr. Oskar Hahn in Markranstädt bei Leipzig fabri- 


zieren heute die Polierkugeln, die diesen Anforderungen in hohem 
Maße entsprechen und die auch in bezug auf Preis sich billiger 
stellen als die bisher verkauften Ausschußkugeln. 

Gleichzeitig aber wurden ausgedehnte Versuche im Labo- 
ratorium auf wissenschaftlicher Grundlage angestellt, um Polier- 
lösungen ausfindig zu machen, deren physikalische und chemische 
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Eigenschaften eine wirkliche Hochglanzpolitur gewährleisteten. 
Auf den bisherigen Erfahrungen fußend, wurden zunächst Ver- 
suche mit Seife angestellt, die jedoch sehr wechselnde Resultate 
ergaben. Vielfach überzogen sich sowohl Waren wie Kugeln nach 
kurzer Zeit mit einer Oxydschicht und war es dann nicht mehr 
möglich, brauchbare Resultate zu erzielen. Es zeigte sich bald, 
daß der Fehler in gewissen Verunreinigungen, zum Teil auch in 
der Zersetzung der Seife durch Hydrolyse zu suchen sei. Nachdem 
der Grund für die Oxydation gefunden war, war auch der Weg 
gegeben, um mit Hilfe physikalisch-chemischer Methoden diesem 
Übelstand ein für alle Mal zu begegnen. 

Das oben genannte Werk fabriziert jetzt eine Seife, bei deı 
Oxydationserscheinungen ausgeschlossen sind. Insbesondere halten 
sich die Kugeln, unter dieser Spezial-Seifenlösung aufbewahrt, 
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Fig. 403. Z. A.: Bandeisenhaspel. 


monatelang blank, so daß es nicht mehr erforderlich ist, die 
Kugeln bei längeren Betriebspausen sorgfältig zu trocknen und 
einzufetten. i 

Von der Erkenntnis ausgehend, daß das Kugelpolierverfahren 
sich nur dann einführen kann, wenn es erhebliche pekuniäre Vor- 
teile gegenüber älteren Methoden besitzt, ist 
der Preis für die Seife, deren Zusammensetzung 
den V. E. F. durch Patentanmeldung geschützt 
ist, derart niedrig gestellt, daß ein wirtschaft- 
liches Arbeiten ermöglicht ist. 

Seifenlösungen an sich eignen sich zum Po- 
lieren von Kupfer, Messing,. Tombak, Zinn, Neu- 
silber, Nickel, Gold und Silber. 

Als Trommeln haben sich solche aus Pitch- 
pineholz bewährt. Diese sind mit Schnellver- 
schlüssen versehen, um ein rasches Öffnen und 
Schließen bewerkstelligen zu können. 

Auch die Herstellung dieser Holztrommeln 
bereitete anfangs nicht unerhebliche Schwierig- 
keiten, weil das Holz in der Längs- und Quer- 
richtung sich verschieden ausdehnte und da- 
durch Undichtigkeiten in den Trommeln ent- 
standen, die letztere bald unbrauchbar machten. 
Erst im Laufe der Zeit gelang es, den erwähnten 
Fehler zu beseitigen. Durch meine Versuchs- 
anstalt, in der größere Warenposten bearbeitet werden können, 
war ich in der Lage, dauernd Verbesserungen an den Trommeln 
und Zubehörteilen vorzunehmen, so daß das Verfahren jetzt als 
erprobt der Öffentlichkeit übergeben werden darf. | 

Die Größe der Polierkugeln richtet sich naturgemäß nach 
der Art der zu polierenden Waren. Zu große Kugeln ver- 





Fig.405. Z. A.: Der neue Heißdampf- 
Absperrschieber Bauart Seiffert. 
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ursachen eine Schlagwirkung, so daB die Kanten und Spitzen 
der Waren stark beschádigt werden, zu kleine Kugeln dagegen 
werden durch die Oberflachenspannung in der Seifenlésung schwe- 
bend erhalten und iiben infolgedessen nicht den nótigen Druck 
auf die Waren aus. In den meisten Fallen haben sich Kugeln von 
3 bis 4 mm Durchmesser als die zweckmäßigsten erwiesen. Bei 
Gegenstánden, welche Hohlkehlen bzw. Gravierungen besitzen, 
ist es zweckmäßig, Kugeln von 3 bis 4 mm mit kleineren Kugeln 
oder auch mit Stiften zu mischen, welche in diese Vertiefungen 
einzugreifen vermógen. Das ist besonders wichtig bei versilberten 
Gegenstánden wie Lóffeln usw., welche zur Verzierung Riefen be- 





Fig. 404. Z. A.: Bandeisenhaspel. 


sitzen. - Bekanntlich fállt die galvanische Versilberung immer 
matt aus und wenn man derartige Gegenstände ausschließlich mit 
größeren Kugeln poliert, so markieren sich die vertieften Riefen 
und Markierungen in unangenehmer Weise durch ihren matten 
Schein. Es läßt sich das ohne weiteres durch Zugabe von kleineren 
Kugeln bzw. Stiften vermeiden. | 

Bei Gegenständen, die Bohr- oder Gewinde- 
löcher besitzen, muß man darauf achten, daß 
der Lochdurchmesser genügend von der Kugel- 
größe abweicht, um ein Festklemmen der Kugeln 
zu vermeiden. Überall da, wo kleine Posten 
verschiedener Waren in Frage kommen, emp- 
fiehlt es sich, den Inhalt der Trommeln in 
mehrere Fächer zu teilen, so daß man gleich- 

_ zeitig verschiedene Waren polieren kann, ohne 
sie gegenseitig durcheinanderzumischen. 

Ein großer Fehler wird von Anfängern oft 
begangen, indem in vorhandenen Trommeln mit 
einem zu geringen Quantum von Kugeln Ver- 
suche angestellt werden. Diese Versuche fallen 
in der Regel ungünstig aus, oft auch deshalb, 
weil die Trommeln meist vorher mit anderen 
Chemikalien beschickt worden waren, die sich 
teilweise in das Holz festgesetzt hatten und 

| nur erst allmählich durch die Seifenlösung wieder 
entfernt werden können, wobei sie diese gleichzeitig verunreinigen. 
Die richtige Füllung der Trommel ist für den Ausfall der Versuche 
aber ebenso wichtig wie die Verwendung einer zweckentsprechenden 
Seife. Auch ein zu großes Kugelquantum kann die Versuche un- 
günstig beeinflussen. 

Die Seifenzusätze zu der Polierflüssigkeit sind relativ gering, 


man rechnet auf 11 Wasser etwa 100 g Seife; die Seife bleibt, 
wenn sie nicht gróblich verunreinigt wird, mehrere Tage brauchbar. 
Gerade darin besteht der Vorzug einer guten Seife jm Vergleich 
zu einer billigen Qualität, abgesehen von den besseren Resultaten. 

Auch auf die Beschaffenheit des zur Herstellung der Polier- 
lösung verwendeten Wassers ist zu achten, weil kalkhaltige Wässer, 
wie solche vielfach in Fabrikbetrieben vorkommen, unlösliche 


flussen. Man verwendet deshalb am besten Kondenswasser, das 


jedoch frei von Fett und Ölen sein muß. Sogenanntes gereinigtes | 


Kessel-Speisewasser, dessen Reinigung durch Kalk und Soda 
geschieht, ist unbedingt zu verwerfen. Noch gefährlicher als der 
Kalkgehalt des Wassers ist der Säuregehalt, wodurch die Seife 
in allerkürzester Zeit zerstört und die Kugeln angegriffen werden. 
Man achte deshalb, besonders beim Polieren von gelb gebrannten 
Waren darauf, daß auch die letzten 







Spuren von Säure aus diesen ausge- TT 
waschen sind, bevor sie in die Polier- — da 

eegen, Me Il 
trommel kommen. Überhaupt ist Sauber- — AN 


keit bei Ausiibung des Polierverfahrens 
eine unumgángliche Notwendigkeit und | 
werden niemals gute Resultate erzielt 
werden, wenn die Waren in fettigem 
oder unsauberem Zustande in die Polier- 
trommel eingebracht werden. 

Ganz verschieden von der Politur 
der oben erwähnten Metalle ist die Poli- 
tur von Eisen. Eisenteile besitzen 
meist an ihrer Oberfläche eine Oxyd- 
schicht, sei es nun Eisenoxydul (Ham- 
merschlag) oder Eisenoxyd (Rost). Bisher 
war es notwendig, solche oxydhaltige 
Waren zu beizen und zu kratzen. Ich 
habe jedoch die Feststellung gemacht, 
daß das Zyankalium die Eigenschaft 
besitzt, den Rost in hervorragendem 
Maße zu lösen, während das Eisen 
durch Zyankalium praktisch nicht an 
gegriffen wird, besonders wenn man 
dem Zyankalium noch eine Substanz zu- 
fügt, welche die Oxydation des Eisens 
— wenn auch nur in geringem Maße — 
befördert. So ist man in der Lage, 
durch abwechselnde Oxydation und Ent- 
fernung des Oxydes von den erhabenen 
Stellen die Oberfläche derart zu glätten, 
daß nach kurzer Zeit eine haltbare Politur 
erzielt wird. So lange noch Poren vor- 
handen sind, wirkt die einmal gebildete, 
wenn auch unsichtbare starke Oxydhaut 
schützend auf das darunter liegende 
Metall. An den erhabenen Stellen je- 
doch wird die durch das Zyankalium 
gelockerte Oxydhaut durch die Kugeln 
wieder entfernt, so daß wieder von neuem 
eine Oxydierung eintreten kann. Das 
Spiel wiederholt sich so lange, bis die 
Oberfläche vollkommen geglättet ist. 

Das diesbezügliche Verfahren, das der V. E. F. durch P. 266232 
geschützt ist, hat sich bereits in der Praxis bewährt. Es ist nach 
diesem Verfahren möglich, gestanzte Artikel aus Schwarzblech 
ohne irgendwelche Vorbehandlung in ca. drei Stunden metallisch 
blank zu erhalten. Auch gelang es in der gleichen Zeit, Gegen- 
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stánden, die jahrelang der Witterung ausgesetzt gewesen wären | 
und bereits tiefe Rostgruben besaßen, eine metallisch blanke Ober- | 


fläche zu geben, wenn auch die Rostgruben naturgemäß in so 
kurzer Zeit nicht zu entfernen waren. —. 

Ein zyankalihaltiges Salz in geeigneter Zusammensetzung 
wird von der V.E.F. unter der Bezeichnung Poliersalz in den 
Handel gebracht. Die mit einer Lösung von Poliersalz S polierten 
Waren haben gleichzeitig den Vorzug, daß sie entfettet sind, so 


daß man sie nur einen Augenblick durch eine ganz verdünnte Säure- | 


lösung zu ziehen braucht, um sie dann ohne weiteres vernickeln 
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Fig. 406. 
Fig. 406 u. 407. Z. A.: Der neue Heißdampf-Absperrschieber Bauart Seiffert. 
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zu können. Für Waren, die ,,vermessingt'* und verkupfert werden 
sullen, ist diese Vorbehandlung nicht erforderlich. 

Für Eisen- und Stahlartikel sind Holztrommeln weniger ge- 
eignet und zwar einmal wegen der größeren Härte der Waren, 
andererseits aber auch weil die zyankalihaltigen Lösungen die 
Trommeln in kurzer Zeit stark angreifen. Ich verwende deshalb 


| in neuerer Zeit für diesen Zweck ausschließlich Eisentrommeln. 
Kalkseifen bilden, die die Polierwirkung recht beträchtlich beein- 


Der neue Heißdampf-Absperrschieber 
Bauart Seiffert. 
Mit Abbildungen, Fig. 405 bis 412. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist der neue entlastete Heiß- 
dampfschieber für Hochdruckrohrleitungen, der sich hauptsächlich 


| dadurch kennzeichnet, daß doppelte Abdichtung statthat, ferner 
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Fig. 407. 


der Eintritt des Dampfes von beiden Seiten erfolgen kann, weiter 
die Dichtflachen beim Offnen und SchlieBen nicht schleifen, der 
KeilanschluB erst nach eingetretener SchluBstellung wirkt, bei selbst- 
tátiger Einstellung der Dichtfláchen ein zwangsweises Anpressen 
statthat und ungleiche Ausdehnung ohne Einfluß auf die Abdichtung 
ist. Endlich liegt die Spindel außerhalb des Dampfraumes und die 
Stopfbüchse ist sowohl geöffnet als geschlossen ohne Dampfdruck. 

Damit der heiße Dampf seine für den vorteilhaften Betrieb 
von Dampfturbinen usw. notwendige Überhitzungstemperatur bis 
zur Verwendungsstelle beibehält, ist innerhalb der Rohrleitung 
eine möglichst hohe Dampfgeschwindigkeit erforderlich. Dadurch, 
daB der Dampf beim Passieren von Ventilen die Richtung ändert, 
entstehen fühlbare Spannungsverluste und starke Vibrationen der 
Rohrleitungen. Je höher die Dampfgeschwindigkeit, desto größer 
ist der Spannungsabfall. Nach Fr. Berner hat jedes Ventil bereits 


| bei 12 m Dampfgeschwindigkeit einen Druckverlust gleich 17 m 
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gerader Rohrleitung, und die der Hütte" entnommene Formel 
ergibt für ein Ventil von 100 mm Bohrung bei Dampfgeschwindig- 
keiten von: 
15 20 25 30 35 40 50 
einen Druckverlust von: 
0,037 0,066 0,102 0,148 0,2 0,264 0,408 0,592 at. 


Um die im Uberhitzer erzeugte und wirtschaftlich notwendige 
hohe Temperatur fiir die Turbinenbetriebe beizubehalten, ist eine 
Dampfgeschwindigkeit 
von 50 bis 60 m not- 
wendig. Dabei muß 
jedoch um zu große 
. Druckverluste zu ver- 
meiden, der Quer- 
schnitt innerhalb der 
Leitung freigehalten 
werden, ebenso ist, 
zur ruhigen Lagerung 
der Leitung, eine Rich- 
tungsánderung des 


60 m/sek. 





Fig. 409. f 
Dampfes zu vermel- 
den. Hat der Dampf bei 60 m 


Geschwindigkeit fünf Ventile zu pas- 
sieren, so würde ein Druckverlust 
von 2,96 at. zu berücksichtigen und 
eine ruhige Lage der Rohrleitung 
durch die bei den Ventilen auf- 
tretende Richtungsänderung des 
Dampfes ausgeschlossen sein. 
Demnach sind Absperrven- 
tile bei Dampfleitungen mit hoher 





- Geschwindigkeit zu vermeiden 

Fig. 410. und Schieber mit freiem Quer- 

Fig. 408 bis 410. Z. A.: Der schnitt anzuwenden. Die bisher 
neue Heißdampf-Absperrschie- bekannt gewordenen Schieberkon- 


ber Bauart Seifert. struktionen vermögen jedoch eine 
dauernd zuverlässige Abdichtung 
nicht zu erreichen und zwar tritt diese Erscheinung besonders 
bei überhitztem Dampf auf. Bei den bekannten Schieber- 
konstruktionen preßt in erster Reihe der innere Druck während 
des Öffnens. und Schließens die Dichtflächen aufeinander, so 
daß die Abdichtungsflächen ,,fressen‘‘. Die für die Abdichtung 
bestimmten Flächen im Gehäuse haben denselben Konus wie die 
Abdichtungsplatten und durch die verschiedene Verteilung des 
Materials auf die einzelnen Bestandteile wird bei hoher Temperatur 
eine ungleiche Ausdehnung der einzelnen Konstruktionsteile ein- 
treten, welche ein Dichthalten verhindert, auch ist der AbschluB- 
keil in ganz unzuverlässiger Weise geführt, nämlich mittels roh ge- 

gossener Lei- 

sten. 

a, 


von Franz 
Seiffert € 
Co. A.-G. in 
Berlin * letz- 
tens geschaf- 
fenen Neu- 
konstruk- 
tion, die 
durch Fig. 
405 bis 412 
veranschau- 
licht wird, 
bildet die Abdichtung parallele Flächen; diese Abdichtungs- 
flächen werden während der Auf- und Niederbewegung von den 
Dichtflächen im Gehäuse abgehoben, und der die Dichtplatten 
anpressende Keil übt seine Wirkung erst in der Schlußstellung 
gegen die Abdichtungsplatten aus. Infolge der Einfügung eines 
Kugellagers zwischen den Abdichtungsplatten erfolgt die Ein- 
stellung der Dichtplatten selbsttätig, alle Konstruktionsteile ver- 
mögen sich frei auszudehnen und in jeder Lage findet eine sichere 
Führung aller beweglichen Teile statt. 


d 


rn 
+ 
j 
H 


Dach 


Bei der 





Fig. 411. 


Fig. 412. 
Fig. 411 u. 412. Z. A.: Der neue Heibdampf-Absperr- 
schieber Bauart Setffert. 
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In Fig. 406 ist der Schieber geschlossen gezeichnet. Schraubt 
man die Spindel a in das Stopfbüchsenrohr c, so wird sich zunächst 
der Keil e soweit, als der oval ausgebildete Hohlraum es gestattet, 
herausziehen, ohne eine Bewegung der Dichtplatten zu veran- 
lassen. Erst wenn die Bewegung des Keiles e soweit fortgeschritten 
ist, daB die untere Fláche des Hohlraumes sich an die Biichse des 
Kugellagers f anlegt, werden die beiden Abdichtungsplatten d mit- 
genommen. Zur gleichen Zeit werden die drei an jeder Dichtungs- 
platte angeordneten Rollen n auf die im Geháuse vorgesehenen 
Leisten o gehoben, wodurch die Dichtplatten von den Dichtungs- 
flächen im Gehäuse entfernt werden. 

Die Leisten o für die unteren Rollen liegen seitlich in den Ecken 
des Gehäuses, diejenigen für die oberen Rollen in der Mitte des- 
selben. In der Fig. 405 sind die letzternähnten Leisten mit p be- 
zeichnet, während die q zur Führung der Flächen r an den Ab- 
dichtungsplatten Fig. 410 bis 412 dienen. 

Um die Konstruktion für die Bewegung der Abdichtplatten 
ohne eingepreßten Keil, also mit abgehobenen Dichtplatten, zu 
erklären, denken wir uns den Schieber im geöffneten Zustande. 

Die Abdichtungsplatten rollen mit den Rollen n auf den Leisteno 
und p während der Bewegung und werden durch Feder a angedrückt. 
Der Ausriicker g drückt avf die Nocken 1, wodurch der Keil e mit 
seinem ovalen Hohlraum jetzt an dem Rundteil der Büchse f anliegt. 
Der im Keil e geführte und mit der Traverse h verbundene Aus- 
rücker g wird mittels der Rollen i, Fig. 407, zwischen den Leisten k 
geführt. Wie aus Fig. 407 ersichtlich, sind die Leisten k parallel 
und bilden nach der Endstellung zu eine gleichlaufende Schräge. 
Zwischen den parallelen Leisten k wird die Traverse h durch Rollen i 
und den Ausrücker g geführt. Aus der Schräge der Leisten k ergibt 
sich beim Niederschrauben des inneren Organismus das Abziehen 
des Ausrückers g von dem Knaggen 1 der Dichtplatten. Zu dem- 
selben Zeitpunkt sind die Rollen n von den Führungsleisten o ab- 
gelaufen und nunmehr ist dem Keil e freier Spielraum gegeben, 
um — also erst in der Schlußstellung — die Abdichtungsplatten 
an ihre Dichttlachen anzupressen. 

Die Spindel a läuft in der Hohlbüchse c, so daß der Dampf 
nicht an die Spindel gelangen kann. 

Ist die Spindel hochgezogen, so bildet ein an ihr angebrachter 
Konus den Abschluß für die Stopfbüchse. Ist dagegen der Schieber 
geschlossen, so wird der innere Raum ohne Dampf sein. Es ist also 
die Möglichkeit gegeben, die Stopfbüchse in jeder Stellung des 
Schiebers zu verpacken. Alle Rollen sind ohne Splint; die Bolzen 
der Rollen sind sämtlich derart gelagert, daß sie durch die Füh- 
rungsleisten eingeschlossen sind und ein Herausfallen nicht mög- 
lich ist. 

Die Schieber werden zurzeit in den Weiten der nachstehenden 
Zahlentafel ausgeführt: 


















Lichte Weite . mm [1001125 1501175 200,225 2501275'800 825280 375.400 
Baulinge . . ,, |850|400/450|500/550,600|650700 750,800|850900|950 
Notizen. 


Schutzvorrichtung an Schleifsteinen. Eine Spiralfedernfabrik 
im Gewerbeaufsichtsbezirke Reichenberg ließ an ihren Schleif- 
steinen von 2,1 m Durchmesser eine Sicherung gegen Bersten 
der Steine anbringen, welche die Hantierung nicht behindert. 

Vor dem, dem Stande des Arbeiters zugekehrten Schleifsteine, 
welcher eine sekundliche Umfangsgeschwindigkeit von ca. 14 m 
besitzt, befindet sich eine 1 m hohe und 0,85 m breite, gekriimmte 
Eisenplatte von 10 mm Stärke, die durch 16 Stück 14 zóllige 
Schrauben an zwei seitlichen U-Eisen befestigt ist. Letztere sind 
durch verstrebte T-Eisen verstärkt und mittels 6 114 zölligen 
Fundamentschrauben nachstellbar verankert. 

(Wiener Z. f. Unf.-Hygiene usw.) 

Ein Verfahren zur Herstellung einer Zusatzlegierung zur Ver- 
besserung von Kupfer-Zink-Legierungen. Nach dem Walter 
Kübel in Westend bei Berlin unter Nummer 254660 patentierten 
Verfahren wird Vanadium mit Kupfer, Aluminium und Eisen 
oder Nickel oder Mangan oder beliebigen Mischungen der letzt- 
genannten drei Elemente so legiert, daß auf einen Gewichtsteil 
Vanadium mindestens zwei Gewichtsteile von Eisen, Nickel, Man- 
gan oder zwei Gewichtsteile einer beliebigen Mischung dieser 
Elemente kommen. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


47. Jahrgang. Nr. 45/46. 


Begründet von W, H. Uhland. 


12. November 1914. 
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Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 





Für unverlangt 


eingesandte Manuskripte wird keinerlei Haftung übernommen, Rücksendung erfolgt nur gegen Rúckporto. 


Wassergas und Metallbearbeitung. 
Mit Abbildungen, Fig. 413 bis 417. 


Zusammenfassung, Berichtet wird an Hand von Skizzen über 
die zweckentsprechende Ausgestaltung und den Betrieb von Wasser- 
gasanlagen für die Metalltechnik, unter gleichzeitigem Hinweis 
darauf, daß dieselben Einrichtungen auch für andere Industrien ver- 
wendbar und wertvoll sind. 

Ein Rechnungsbeispiel legt das wirtschaftliche Verhältnis 
zwischen Wassergas- und Leuchtgasbetrieb fest und kommt zu dem 
Schluß, daß sich eiue Wassergasanlage schon im ersten Betriebsjahr 
bezahlt machen werde. 


Löterei, Glühlampenfabrikation und andere Zweige der Metall- 
technik, daneben aber auch viele andere Industrien, z. B. die 
Glasfabrikation, können heute ohne Wassergas fast kaum noch 
bestehen. Für sie ist 
tatsächlich die ent- 
leuchtete Gasflamme 
als Stichflamme die 
gegebene Wiirmequel- 
le. Sie wird dadurch 
erzeugt, daß in einer 
Mischvorrichtung in 
den Gasstrom von ge- 

wöhnlichem Druck 
Preßluft mittels eines 
Gebläses kurz vor der 
Austrittsöffnung des 
Brenners eingeführt 
wird. Die Gas- und 
Luftmenge ist meist 
gesondert einzustellen, 
so daß man je nach 
Bedürfnis eine ver- 
schieden lauge oder 
heiße, dichte oder 
lockere Flamme er- 
zeugen kann. 

An Rohmate- 
rialien für die Her- 
stellung des Wasser- 
gases sind nur Koks 
und Dampf erforder- 
lich. Es genügt der 
gewöhnliche Gaskoks, 
welcher in jeder Gasanstalt gewonnen wird. Die Verwendung 
von Hüttenkoks ist nicht erforderlich. Der Dampfdruck braucht 
nur ungefähr 4 at. zu betragen. Überbitzter Dampf ist nicht er- 
forderlich. 

Eine vollständige Wassergasanlage (vgl. Fig. 413 
bis 416) erfordert einen Gaserzeuger in Form eines geschlossenen 
Schachtofens. Aus diesem strömt das erzeugte Gas in einen 
Wascher, in dem es durch herabrieselndes Wasser gewaschen wird. 
Hierauf durchstreicht es die Reinigung, in welcher es seinen 
Schwefelgehalt abgibt, und tritt dann in den Gasbehälter über. 
Von dem Gasbehälter (vgl. Fig. 414)*) gehen die Rohrleitungen 
nach den einzelnen Gebäuden hin, in denen sie sich verzweigen, 
und in den Anschlüssen für die Brenner der einzelnen Arbeits- 
stellen enden. 

Der als Feuerungsmaterial dienende Koks wird im Gaserzeuger 
mittels des Gebläses, welches durch Dampf oder Elektrizität an- 
getrieben werden kann, hoch erhitzt. 

Das Heißblasen der Koksschicht dauert jedesmal ungefähr eine 
Minute. Die dabei entstehende Abhitze besteht in der Hauptsache 
aus Stickstoff und ungefähr 13°/, Kohlensäure. Sie ist infolge- 
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Fig. 413. Z. A.: Wassergas und Metallbearbeitung. 


dessen wertlos und entweicht durch den Kamin ins Freie. Hieraut 
wird die zwangläufige Steuerung der Ventile auf „Gasen“ umge- 
stellt und Dampf in die glühende Kokssäule hineingeschickt. Hier 
verbindet sich der Sauerstoff des Dampfes mit dem Kohlenstoff 
des Kokes zu Kohlenoxyd, während der Wasserstoff nach der Formel 
H0 + C = CO + 2H frei wird. 

Die Durchschnitts-Analyse des nur schwach leuchtenden, mit 
blauer Flamme brennenden Wassergases gestaltet sich wie folgt: 


Wasserstoff 51 Volum.-Proz. | Stickstoff 4,0 Volum.-Proz. 
Kohlenoxyd 41 S » | Methan . 0,4 à e 
Kohlensäure 34 , | Sauerstoff . 0,2 á P 


Nach 5 bis 6 Minuten ist der Koks soweit abgekühlt, daß 
eine vorteilhafte Zersetzung des Dampfes nicht mehr stattfindet. 
Das Gasen wird dann 
durch Absperren des 
Dampfes abgebrochen 


und die Steuerung 
wieder auf „Heizen“ 
umgestellt. 


So geht das Spiel 
weiter, abwechselnd 
ungefäbr eine Minute 
„Heizen“ und sechs 
Minuten „Gasen“. Die 
Steuerung ist derart 
eingerichtet, daß nie- 
mals Windschieber und 
Gasventil gleichzeitig 
geöffnet werden kön- 
nen. Außerdem sind 
die Wind-Ein- und 

Gasausgangsventile 
mit Sicherheitsvorrich- 
tungen versehen, wel- 
che jede Explosions- 
gefahr ausschließen. 

Ungefähr alle Stun- 
den muß Koks in den 
Generator nachgefüllt 
werden. Es wird dazu 
ein Trichtergefäß mit 
Bodenentleerung be- 
nutzt. Nach der An- 
zahl der entleerten Füllwagen wird der Koksverbrauch festge- 
stellt. Bei kleinen Anlagen wird der Koks mittels Schwenk- 
krans vom Flur des Generatorhauses bis über die Einschüttöff- 
nung des Generators gehoben. Der Kran wird entweder von 
Hand oder elektrisch betrieben. Bei großen Anlagen empfehlen 
sich Koks-Hochbehälter, die mit Aufzug oder Elevator gefüllt 


*) Fig. 414 zeigt die Anordnung einer Anlage zur Herstellung 
von blauem Wassergas. Es bezeichnet: 





1. Elektromotor | 4. Rost _ | 8. Staubrohr | 11. Wasserab- 

2. Windleitung |5. Füllöffnung , 9. Gasventil schluB 

3. Doppelwind- | 6. Kamin GZ Dampfein- |12. Wassergas- 
schfeber ER Prellschirm | tritt leitung 


13. Druckmesser 14. Steuerung. 


Der Entwurf rührt von derBerlin-Anhalt.Maschinenbau- 
Act.-Ges. in Berlin her. 


Fig. 415 zeigt den Grundplan einer größeren Wassergas- 
anlage für 12006 cbm Stundenleistung, während Fig. 416 den Gene- 
ratorraum einer Wassergasanlage mit zwei Gruppen zu je 15000 cbm 
Tagesleistung und Fig. 413 die Einrichtung zur zwangläufigen Um- 
steuerung zweier Generatorgruppen widergibt. 
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werden kónnen und aus denen der Koks unten entleert wird. | 


302 





Bei täglich zebnstiindiger Arbeitszeit wird verbraucht an: 


Bei vierundzwanzigstündigem Betriebe wird die Schlacke je nach | Koka für die Generatoren: 


der Beschaffenheit des Kokes zwei- bis dreimal und bei zehn- 
ständigem einmal durch die unteren Türen aus dem Gaserzeuger 
herausgezogen. Für größere Anlagen werden Generatoren mit mecha- 
nischer Schlackvorrichtung, Drehrostgeneratoren, verwendet. 

In einer derartigen Anlage hat man eine ebenso einfache wie 
übersichtliche, dabei allen praktischen Anforderungen genügende 
Einrichtung, die gegenüber dem Leuchtgas noch den Vorteil der 
Unabhängigkeit von fiemden Betrieben und der ständigen Betriebs- 
bereitschaft besitzt, obne Rücksicht auf Unterbrechungen, z. B. 


während der Nacht oder an Feiertagen. 
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Fig. 414. Z. A.: Wassergas und Metallbearbeitung. 


Durch jabrelange Erfalrungen ist festgestellt, da8 in Be- 
trieben mit großem Leuchtgasverbrauch durch die Anwendung des 
Wasseryases sich die Betriebsausgaben für Gas um mehr als die 
Hälfte verringern. 

Um die Wirtschaftlichkeit, welche durch eine Wasser- 
gasanlage gegenüber der Verwendung des Steinkohlengases erzielt 
wird, eingelend zu veranschaulichen, möge die nachstehende Ge- 
winnberechnung dienen. 

Die Selbstkostenberechnung gilt für eine Fabrik, welche 
Robglas bezieht und zu elektrischen Glüh- und Metallfadenlampen 
verarbeitet. Die Einheitspreise dieser Zusammenstellung entsprechen 
den der Berlin- Anhalt. Masch. - Act.-Ges., Berlin von der be- 
treffenden Firma zur Verfügung gestellten Unterlagen. 


© Gewinnberechnung für eine Wassergasanlage von 
1400 cbm Stundenleistung für ein Glühlampenwerk. 
Für den vorläufigen Ausbau der Anlage sind zwei Gene- 
ratoren von je 700 cbm Stundenleistung und ein dritter Ersatz- 
generator gleicher Größe vorgesehen. 





= 
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Blauwassergas-Erzeugungs 
Anlage 


— 


14000 X 0,6 = 8400 kg 
100 kg 2— M. . . . 


Dampf fiir die Generatoren: 


14000 X 0,7 = 9800 kg 
100 kg 020M... . 


Wasser für die Waschung des Gases: 


14000 X 7 = 98000 1 = 98 cbm 
1 cbm Wasser 010M... . . 


Stromverbrauch fiir die Hochdruckventilatoren: 
in KW fiir jeden com Gas = 0,045, 
demnach 14000 0,045 = 630 KW, 
für jedes KW 010M. . . . . . 


Reinigung einschließlich Wiederbelebungsarbeit : 
100 com Gas = 0,05 M., 
14 000 X 0,05 
300 Te e . e e . . D D 
Löhne: 


2 Glaser á 6,— M. = 12,— M. 
1 Hilfsarbeiter . 5,— M. 


Putz- und Schmiermaterial : 
für 100 kg Gas erfahrungsgemtB 0,02 M, 


14 000 x 0,02 


100 
Instandhaltung der Apparate: 
erfahiungsgemäß für je 100 chm 0,10 M., 
14000 X 0,10 
100 
Tilgung und Verzinsung: 
des gesamten Anlagekapitals zu 15 °/,: 
lt. Kostenanschlag . . . .. 
fúr ein eventl. mit aufzustellendes Re- 
servegebläse mit Motor u. Zubehör 
1 Dampfkessel von 85 qm Heizfläche 
Bauarbeiten nach Überschlag des 
Architekten: 
Gebäude für die Wassergasanlage 
Apparate und Kesselfundamente . 
Gasbehälterfundamente 


— 168,— M 


19,60 , 


980 , 


63,— . 


17,— e 






280 . 


140555 M. 


4550 , 
8050 , 


101000 , 
1945 , 
1200 , 


Summa 257300 M. 


— 128,65 , 
429,85 M. 


257 300 X 15 
100 x 300 


Es kostet demnach 1 cbm Wassergas: 
298 
peas = 3,07 Pfennige. 


14 000 

Rechnen wir an Stelle der vorgenannten 
14000 cbm Wassergas Leuchtgas, so 
würden 1800 cbm Wassergas e: forderlich 
sein, um die Wärmemenge von 1000 cbm 
Leuchtgas zu decken, da die beiden Gase 
sich verhalten wie 1: 1,8. Es würden dem- 
entsprechend an Stelle von 14000 cbm 
Wassergas 14000:1,8==rd.7800 cbm Stein- 
kohlengas erforderlich sein. Der Bezugs- 
preis dieses Gases aus den Gaswerken beträgt 
13 Pfennige für den cbm, das ergibt für 


Die Preise für Rohmaterial und Löbne sind folgendermaßen | 7800-cbm = 7800 X 13 = 1014,— M., während die 14000 cbm 
| Wassergas nach vorstebendem: 


Fig. 415. Z. A.: Wassergas und Metallbearbeitung. 
angenommen: 
100 kg Koks für den Generator. . . . . . . 2,— M.- 
100 kg Dampf nach Angabe verschiedener größerer 
Weıke SEW ENEE 0,40 , 
lcbm Wasser. . . 2 2 2 2 200. 0,10 , 
Arbeitslohn fiir eine Zebnstundenschicht: 
fiir den Gaser und Maschinisten 6— „ 
. fiir den Hilfsarbeiter SA 5—  , 
Elektrischer Strom für das Kraftwerk. 0,10 , 


14000 X 3,07 Pfg. = 429,80 M. 


kosten wiirden. Bei Anschaffung einer eigenen Gasanstalt wiirde 
demnach an jedem Tage: 1014,— M. 

— 429,80 , 

= 584,20 M. 
oder im Jahre bei 300 Arbeitstagen: 300 X 584,20 = 175 260 M. 
erspart werden. 
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Die Abmessungen der Apparate lassen eine Steigerung der Instandsetzung der Apparate: Übertrag: 354,75 M. 

Gaserzeugung um 25°, zu. Die Tagesleistung bei dieser Höchst- erfahrungsgemäß für je 100 cbm 0,10 M., 

beanspruchung ist dann: 17500 X 0,10 

_— == 1490 , 
120004 2902598 — 17560 abn es 
l 100 Tilgung und Verzinsung: 
und hierfür der wie wohan: or a a E EN 
Verbrauch an Summa 500,90 M. 
Koks für die Generatoren : Es kostet demnach 1 cbm Wassergas: 
17500 X 0,6 = 10500 kg, 50090 
100 kg 2,— M. . EN EEE Woo. eee 
Dampf für die Generatoren: Bezüglich ihrer Wertigkeit entsprechen 17 500 cbm Wassergas 
0 
17500 X 0,7 = 12250 kg, nach dem oben Gesagten ae = rd. 9725 cbm Steinkohlengas, 
ROO E: 3.5, et oe a E a ee ee 53450, a Gë 
der Bezugspreis hierfür beträgt: 

Wasser für die Waschung des Gases: 9725 X 018. . . . . .= 1264,25 M. 
17500 X 7 = 122500 1 = 122,5 cbm, die Selbstkosten des Wassergases . . . . . . . 500,90 , 
ICO. Waster O IOM: 5 os A IR, es bleiben somit 763,35 M.. 

Stromverbrauch für die Hochdruckventilatoren: welche durch Einrichtung einer 
in KW für den cbm Gas 0,045, Pateando en jedem 
demnach 17500 X 0,045 — 787,5 KW, PREC a nen, T 
für das KW 010M. - . re 7875, Die jährliche Ersparnis 


beträgt in diesem Falle: 
763,35 X 300 = 229005 M. 


Die gesamte Neuanlage würde 
sich demnach beinahe in einem Jahre 
bezahlt machen. Dabei sei noch 
besonders betont, daß für Wasser- 
gas die gleichen Rohrleitungen und 
Brenner (nach Fig. 417)*) benutzt 
werden können, welche bei Stein- 
kohlengas gebraucht werden. Denn 
es steht von den städtischen Gas- 
anstalten meist nur ein Druck von 60 mm Wassersiiule zur Verfügung, 
während man bei der eigenen Wassergasanlage einen Druck von 
mehreren hundert Millimetern leicht erzeugen kann. Das Arbeiten 
mit höheren Drucken, ohne gegenüber Leuchtgas vergrößerten 
Rohrquerschnitten, hat sich als ein großer Vorzug der eigenen 
Gasanlage bei einer großen Anzahl Schmelz- und Glüh- oder 
Härteöfen, Lötbrennern usw. herausgestellt. 





Fig. 417. Z. A.: Wassergas 
und Metallbearbeitung. 


| 
i 





i 
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Neuere Erfahrungen über Brikettfeuerung 
mit Wurfapparaten Bauart „Münckner“, 


Zusammenfassung. In der Abhandlung legt eine im Feuerungs- 
Automatenbau geachtete Firma ihre Erfahrungen mit Briketts dar; 
sie erachtet die Verfeuerung von ungebrochenen Briketts, und zwar 
besonders von sogen. Semmelbriketts im Automaten als das allein 
richtige für industrielle Anlagen. Würfelbriketts sind nach ihrer 
Ansicht lange nicht so gut für Industriefeuerungen als Semmel- 
briketts. Würfelbriketts sollte man stets mit Grieskohlen gemischt 
verfeuern. 


RG? a Mk 


R 


Wie wir in Anlehnung an die Zeichnungen auf Tafel 51/1913 
feststellen konnten, eignet sich der sog. Ringschieber-Rost- 
Beschickungsapparat System ,Múnckner* mit Ringschieber- 
kohlenzuführung Patent Nr. 169 795 für fast alle in der Praxis vor- 
kommenden Kohlensorten; also nicht nur fiir NuBkohlen, sondern 
auch fiir angefeuchtete Staub- und ebensolche Abfallkohle, ge- 
waschene und ungewaschene Erbskohle, Fórderkohle, deren groBe 
Stücken bis Faustgröße (8 bis 12 cm) zerkleinert werden müssen, 





Fig. 416. Z. A.: Wassergas und Metallbearbeitung. 





Reinigung einschließlich Wiederbelebungsarbeit: Koksgries, sowie Erbs- und Stückkoks. Daneben können mit den 
100 cbm Gas = 0,05 M,, Apparaten die kleineren und mittleren Brikettsorten, z. B. Nuß- 
17500 X 0,05 würfel und Würfel bis 6 X 6 x 4, sowie Nuß-Semmel und Semmel 
100 ` SAN a SSS AA bis 61, x 41, x 4, gefeuert werden. Von den zuletzt gelieferten 
Löbne: Apparaten wurden auch einige für die Verfeuerung von größeren 
. Briketts bis zu Halbsteinen eingerichtet. Für die schwierigeren 
BOTEN ET ée E GE Kohlensorten, d. h. fiir diejenigen Kohlen, welche schlecht nach- 
= Putz- und Schmiermaterial: rutschen, z. B. die angefeuchteten Kohlen, Stiickkoks und Briketts, 

für je 100 com Gas erfahrungsgemäß 0,02 M., erhalten die Apparate entsprechend geformte Einwurftrichter. 
17 500 et 0,02 ad e AS dr ARE *) Fig. 417 zeigt einen Wassergas-Lótbrenner Bauart 

100 i : Bamag - Berlin. 
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Da sich die Brikettfeuerung neuerdings, besonders unter dem 
Einfluß der verschiedenen Kohlenstreiks, mehr und mehr einbürgert. 
werden diejenigen Apparate, fiir welche auBer Kohlenfeuerung 
Brikettfeuerung in Betracht kommen kann, von vornherein mit 
der entsprechenden Trichterform geliefert, so daß man in der Lage 
ist, ohne weiteres von Kohlen zu Briketts oder umgekehrt úber- 
zugehen. 

Nachstehend einige Erfahrungen, die die Firma Münckner 
& Co. ın Bautzen bisher mit Brikettfeuerung gemacht hat. 
Die genannte Firma schreibt: 

„Wir vertreten den Grundsatz. daß Briketts am günstigsten 
zu feuern sind, wenn sie als ganze, ungebrochene Briketts auf 
den Rost gebracht werden und wenn eine Brikettform gewáhlt 
wird, die nicht nur in Bezug auf die Rostbeschiekungsapparate, 
sondern auch in Bezug auf die Deckung des Rostes und die Er- 
reichung einer größtmöglichsten Brenngeschwindirkeit günstig ist. 
Unserer Erfahrung nach eignen sich daher die Wúrfelbriketts, 
wenigstens die größeren Sorten, nicht so gut für Industrie- 
feuerungen als die sog. Semmelbriketts. Würfelförmige Briketts 
verfeuern sich am besten mit Kohle gemischt. Zur Beimischung 
eignen sich die sog. Grieskohlen, welche direkt aus der Kohlen- 
wäsche entnommen werden. Derartige Kohlen besitzen einen ziem- 
lich großen Feuchtigkeitsgehalt, was für die Ausnützung der Briketts 
günstig ist, besonders, da sich ein derartiges Materia] mit den 
Briketts gut mischt und den Rost gut deckt. 

Wenn es sich aber darum handelt, Briketts allein zu verfeuern, 
so eignen sich die Semmelbriketts besser, einerseits, weil sie sich 
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Fig. 418. Z. A.: Verwendet Brennstoff-FiltergefaBe an den Rohöl- 
| maschinen. 


in den Rostbeschickungsapparaten nicht so leicht festsetzen, 
andererseits, weil sie den Rost gut decken, so daß mit geringem 
Luftüberschuß gearbeitet wird und weil die seitlichen Bruchflächen 
der Briketts ein leiehteres Anbrennen ermörlichen, so daß die 
Brenngeschwindigkeit gegenüber den würfelförmigen Briketts 
eine höhere ist. 

Besonders wichtig für die gute Ausnützune aller ao 
ist es, daß der Rost für dieses Material passend ist. Hierbei 
muß man einen wesentlichen Unterschied zwischen ind und 
Apparatfeuerung machen. Bei Handfeuerung, wo ein häufiges 
Schüren nicht zu vermeiden ist, genügt eine Spaltwe ite von ca. 6 
bis 7 mm, um einen genügenden Aschendurchfall zu erzielen. Bel 
Apparatfenerung jedoch, bei welcher es móglich ist, bei geschlossener 
Feuertúr die Briketts in vollkommener Ruhe verbrennen zu lassen 
und wo das Schüren nicht so häufig erforderlich ist, muß man die 
Rostspalten auf mindestens 8 bis 10 mm vergréBern, um einen 
genügenden Durchfall zu der Asche zu eimörlie hen.*) Andernfalls 
bleibt die Asche auf den Rosten liegen, was eine mangelhafte Aus- 
nüztung der Briketts zur Folge hat SCH wobei besonders die Brenn- 
geschwindigkeit derselben zu gering wird. Als Roststäbe haben 
sich am besten die sog. Bündelroststäbe, welche aus 8 bis 10 mm 
starkem, gewalzten Finßeisenstahl beste hen, bewährt. 

Wenn Briketts beim Verbrennen häufis veschiirt werden 
müssen, d. h., wenn der Aschenfall nicht in genúzendem Maße 
stattfindet, so wird beim Schüren ein großer Teil der Rück- 
stände in die Züge mitgerissen, d. h. es finden erhebliche Flug- 


*) Vgl. hierzu auch Wilcke, Bau der Feuerungen usw. Absch.: 


Rost, 


aschenansammlungen statt. Schon aus diesem Grunde ist für eine 
genügend große Spaltweite des Rostes unbedingt Sorge zu tragen. 
Wenn in dieser Hinsicht die richtigen Verhältnisse gewählt sind, 
ist es nieht nötig, mit übermäßiger Zuestárke zu arbeiten und kann 
man alsdann die bei Kohle übliche Zugstärke annähernd bei- 
behalten. Auch die Flugaschenbildung ist nicht wesentlich größer 
als z. B. bei den mittleren böhmischen Braunkohlensorten von 
annähernd gleichen Heizwert wie die Briketts. Die Wurfapparate 
unseres Systems, welche also die Briketts unzerkleinert auf den 
Rost bringen, haben gegenüber den Brechwalzenapparaten, welche 
nicht nur die größeren Briketts (Halbsteine usw.), sondern auch 
die kleineren Sorten vor dem Aufbringen auf den Rost zerbrechen. 
den Vorteil, daß die Flugaschenbildung «ine geringere it. Wie 
die Erfahrung zeigt. win! bei Brechwalzenwerken die Flugaschen- 
bildung. besonders bei stark belasteten Kesseln sehr unangenehm. 
Wenn man auch bet neuen Kesselanlacen durch Anordnung von 
Fluzaschenfängern hierauf Rücksieht nehmen kann, so ist dies bei 
bestehenden Anlagen doch meistens nicht möglich. ` Durch 
die vermehrte Fluvaschenbildung gehen dann also die Vorteile, 
welche die Brikettfeuerung bietet, wieder verloren. Wir steben 


daher nach wie vor auf dem Standpunkte, daß, allgemein be- 
trachtet, die Verfeuerung ungebrochener Briketts, be- 
sonders von Semmelbriketts, für bestehende industrielle Anlagen 


das Richtigere ıst. 

Auch haben wir die Beobachtung gemacht, daß Feuerungs- 
versuche mit Briketts sehr häufig darunter gelitten haben, bzw. 
daran gescheitert sind. daß diese Versuche mit ungeeignet Rosten 
vorgenommen worden sind. Ein richtiges Bild über die Vorteile 


der Brikettfeuerung kann man sieh nur dann machen, wenn die 
Rostbeschiekungsapparate anstandslos arbeiten und wenn die 
benützten Roste für die ın Betracht kommenden Verhältnisse 


geeignet sind. 

Zu erwähnen ist noch, daß Brechwalzenapparate in Hinsicht 
auf die Flugaschenbildung schon deshalb im Nachteil sind, weil 
durch das Brechen der Briketts eine erhebliche Menge ‚Staub‘ 
gebildet wird, der meistens direkt in die Züge mitgerissen wird, 
dort aber nur zum Teil ausbrennt. In vielen Fällen ist auch dieses 
nachträgliche Ausbrennen der mitgerissenen Briketteile in den 
Kesselzüren von Nachteil.“ 


Verwendet Brennstoff-Filtergefäße an den Rohöl- 
maschinen. 
Mit Abbildung, Fig. 418. 


Zusammenfassung. Es wird auf die zweckmäßige Ausgestaltung 
der sog. Brennstoffilter aufmerksam gemacht, wie sie hauptsächlich 
für Rohólmaschinen zur Verwendung gelangen. Filz als Filter- 
material wird empfohlen, dagegen das Drahtnetz allein verworfen. 
Ebenso soll das selbsttatige Filter mit Schwimmer sich bewährt haben. 

Jedem, der Ölmaschinen baut, ist bekannt, daß das Rohül 
ohne Verunreinigung aus dem Brennstoffgefäß in die Rohrleitunz 
kommen soll. Verunreinigungen würden ‘eben zu Undichtigkeiten 
und zum Verschleiß der Pumpenventile führen. Nun würden aller- 
dings Filter mit Drahtgeweben nicht genügen, well sich diese, wie 
das die Praxis oft genug bewiesen hat. einerseits leicht zusetzen 
und auf der anderen Seite kleine kornförmige Unreinigkeiten mit 
durchlassen. 

Empfehlenswert ist dagegen das durch Fig. 418 in zwei Aus- 
führungen dargestellte neue Filter. Bei diesem geht die 
Filterunz in der Weise vor sich, daß der Brennstoff ein Filzfilter 
passiert. Dieses liegt in dem Filtergefäß auf einer gelochten Blech- 
platte und wird durch einen Ring mit Hilfe von Flügelschrauben 
dicht anzepreßt. So wird es praktisch unmöglich, daß Verun- 
reinieungen unter Umgehung des Filters in den unteren Teil des 
Brennstoffgefäßes und aus diesem durch den Hahn in die Pumpen- 
leitung gelangen. 

Von der Firma Karl Busse in Berlin werden derartige Brenn- 
stoff-FiltergefaBe sowohl nut Standrlas nach Skz. 1, als auch 
mit Schwimmer nach Skz. 2, Fig. 418, gellefert. 

Die Standeläser sind mit Dreiweghähnen ausgerüstet, so daß 
das Hahnküken auf vier Marken O, Z, G, L, eingestellt werden 
kann. Bei der Aufstellung auf O steht das Standglas in Verbindung 
mit dem Gefäß und mit der Leitung zur Pumpe. Bei Einstellung 





auf die Lage Z ist die Verbindung mit der Pumpenleitung aufgehoben. 
Die Maschine ist also nicht im Betrieb, während die Verbinduny 
mit dem Standylas noch vorhanden ist. Bei Einstellen auf die 
Marke G ist dagegen nur der Inhalt des Standylases mit der Pumpen- 
leitung verbunden. 

Der besondere Vorteil dieser Einrichtung besteht darin, daB, 
wenn man auf die Marke G einstellt, sich der betr. Betriebsleiter 
jederzeit davon überzeugen kann, ob die Brennstoffpumpe auch 
richtig fördert. Er würde das an der schnell abnehmenden Höhe 
des Flüssigkeitsstandes im Standglas erkennen können. Demnach 
besteht für den Besitzer der Maschine jederzeit die Möglichkeit, 
das Arbeiten der Brennstoffpumpe zu kontrollieren, ohne daß erst 
eine längere Beobachtung erforderlich wäre. 

Sollte das Standglas einmal zerbrechen oder die Stoffbüchse 
desselben neu zu verpacken sein, so stellt man das Hahnküken 
mit seinem Zeiger auf die Marke L ein. Dies kann während des 
Betriebes geschehen und bleibt dann das Gefäß in Verbindung mit 
der Leitung, während das Standglas selbst abgeschaltet wird. 

Das Brennstoffgefäß an sich besteht aus verbleitem Eisenblech ; 
es besitzt einen Deckel, der mit einem Rande im Gefäß zentriert 1st. 
Damit man das Gefäß auch auf andere Weise als durch Eingießen 
füllen kann, ist dasselbe mit einer Anschlußflansche versehen, an 
welche die Druckleitung einer Handpumpe angeschlossen werden 
kann. Der Anschlußnippel am Gefäß ist für ein Gasrohr von 34 Zoll 
lichter Weite berechnet. 

Die Gefäße werden in zwei Größen hergestellt, von denen 
die eine für 25 und die andere für 50 l ausreicht. Die allgemeinen 
Daten sind aus der nachstehenden Tabelle ersichtlich. 


Anschlußkonus 


| Größe | Inhalt | Durchm. | Höhe 
in | 











| Anschluß für 
Typ für | | A Zuführungsleit. | f. Pumpenleit. 
| Maschinen | l > mm mm | c d 
I bis10PS 25 280 | 500 | 8/8" 1. Weite | 6 mm 1. Weite 
I  , 40,, | 50 370 500 | 3/8"1. „ eg, H u; 











Das Filtergefäß mit Schwimmer nach Skz. 2, Fig. 418, it 
in allen denjenigen Fallen zu brauchen, wo der ZufluB des Brenn- 
stoffes selbsttatig erfolgt. Die Schwimmereinrichtung besteht darin, 
daß ein vom Flüssigkeitsspiegel getragener Schwimmer mittels eines 
Winkelhebels ein kleines horizontal geführtes Spitzenventil öffnet, 
je nachdem der Brennstoffspiegel im Gefäß abnimmt. Der Zufluß 
des Öles wird dadurch selbsttätig so geregelt, daß ım Gefäß dauernd 
eine ganz bestimmte Ölstandhöhe eingehalten wird. Allerdings 
werden derartige Schwimmerfiltergefäße nur für 25 1 Öl geliefert. 

Die Abmessungen sind folgende: Durchmesser A = 280 mm, 
Höhe B= 500 mm, Abstand G = 150 mm, Anschluß für Zu- 
fiihrungsleitung e = 8 mm lichte Weite und Anschlußkonus für 
Pumpenleitung d= 8 mm. 


Die Dampfkessel 
auf der Weltausstellung für Buchgewerbe und Graphik 
in Leipzig 1914. 
Von Oberingenieur Paul Koch in Düsseldorf. 


Mit Zeichnungen auf Taf. 23 u. 37, sowie Abbildungen, Fig. 419 bis 423. 
(Schluß aus Heft 22.) 


II. 
Der Steilrohrkessel Bauart Burkhardt. 


Der von der Firma Jacques Piedboeuf G. m. b. H. in 
Düsseldorf-Oberbilk ausgestellte Steilrohrkessel Pat. Burk- 
hardt ist auf Tafel 37 Fig. 1 bis 9 dargestellt. Es war Be- 
dingung für die Firma Piedboeuf bei Aufnahme der Fabrikation 
von Steilrohrkesseln ein System zu wählen, welches sich vorteil- 
haft von den bereits bestehenden Systemen abhebt und dem die 
Nachteile der anderen Systeme nicht eigen sind. Die inzwischen 
erfolgten Ausführungen von Steilrohrkesseln in verschiedenen 
Größen haben bewiesen, daß der Steilrohrkessel Bauart Burkhardt 
den Ansprüchen hinsichtlich Betriebssicherheit und Wirtschaftlich- 
keit entspricht. 

Wie aus den Zeichnungen ersichtlich, handelt es sich bei dem 
Burkhardt-Steilrohrkessel um einen Wasserrdhrenkessel mit steil, 
fast senkrecht stehenden Siederöhren. Gegenüber anderen Steil- 
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rohrkesseln weist derselbe eine Reihe von Konstruktionseigentüm- 
lichkeiten auf, die ihm vorteilhaft von diesen unterscheiden. 

Die beiden Bündel von Verdampfungsröhren, welche je zwei 
Oberkessel mit zwei Unterkesseln verbinden, sind unmittelbar in 
die Mäntel dieser Kessel eingewalzt und derart angeordnet, daß 
sie sich an ihrem oberen Ende kreuzen (Fig. 419). Die Röhren 
sind symmetrisch zu einem geraden Mittelrohr in einer Ebene 
kreisförmig gekrümmt, derart, daß alle Röhren, die in dieser Ebene 
bezw. in zwei Ebenen liegen, sich aus einer im zugehörigen Ober- 
kessel liegenden kleinen Öffnung herausziehen lassen. Je nach 
Größe des Kessels liegen 7 oder 9 oder 11 Röhren in einer Ebene 
und die doppelte Anzahl 
gehören zu einer solchen 
Verschlußöffnung. Das Rei- 
nigen der Röhren kann na- 
türlich durch dieselben Off- 
nungen hindurch geschehen, 
und zwar mittels Rohr- 
kratzers oder Rohrbürste, 
weil die Röhren nur schwach 
gekrümmt sind, oder auch 
mittels eines mechanisch 
betriebenen Reinigungsap- 
parates. Das Öffnen der 
Verschlüsse, deren es im 
Gegensatze zu den Kam- 
merwasserrobrkesseln nur 
verschwindend wenige sind, 
ist zum Reinigen aber nicht 
nötig, wenn man mit letz- 
terem Apparat arbeitet. Die 
Verschlüsse sind reine In- 
nenverschlüsse, die durch den Überdruck im Kessel auf ihren Sitz 
gepreßt und bei einigermaßen sorgfältigem Einbringen niemals 
undicht werden. 

Zwischen den beiden Unterkesseln wird die Feuerung unter- 
gebracht, und die darüberliegenden Röhrenbindel bilden einen hohen 
und für gute Verbrennung sehr vorteilhaften Feuerraum. Die 
Heizgase steigen in diesem hoch, und unverbrannte Gase haben 
dabei Gelegenheit zur Nachverbrennung, da eine gute Durchmischung 
stattfindet. Sie dringen dann, durch Lenkplatten in zwei gleiche 
symmetrische Ströme geteilt, in die Rohrbündel ein, deren Zwischen- 
räume so weit sind, daß selbst bei stärkster Beheizung die Gas- 
geschwindigkeit nur gering ist und die Wärmeübertragung in der 
Hauptsache nur durch Strahlung erfolgt. In dieser Kreuzungs- 
stelle der Rohrbündel steigert sich diese Gasgeschwindigkeit und 
es findet. eine innige Berührung der Heizgase mit den Röhren 





Fig. 419. Z. A.: Die Dumpfkessel auf 
der Weltausstellung für Buchgewerbe u. 
Graphik in Leipzig 1914. 





Fig. 420. Z. A.: Die Dampfkessel auf der Weltausstellung für Buch- 
gewerbe und Graphik tn Leipzig 1914. 


statt, infolgedessen ein guter Wärmeübergang durch Berührung. 
Nach Verlassen der Heizgase hinter der Kreuzungsstelle bestreichen 
diese noch die Fallröhren und gehen nach unten, wo sie dann 
in die seitlichen schmiedeeisernen Vorwärmer eintreten und wieder 
nach oben ziehen. Das Speisewasser tritt unten in die schmiede- 
eisernen Sammelkasten ein, strömt, indem es stark erwärmt und 
vollkommen entlúftet wird, durch die beiden Röhrenbündel nach 
oben und gelangt hoch vorgewärmt aus dem oberen Sammelkasten 
durch zwei Rückschlagventile in die Oberkessel. Der Wasserstand 
beim Steilrohrkessel nach Fig. 419, Skz..1, bleibt gleichmäßig 
hoch in beiden Oberkesseln, im Gegensatz. zu den nach Fig. 419, 
Skz. 2 und Fig. 420, Skz. 1 u. 2 gebauten Kesseltypen. Bei den 
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nach Fig. 420, Skz. 2 gebauten Steilrohrkesseln wird, da jedes 
Röhrenbündel andere Gastemperaturen erhält, auch jeder Wasser- 
stand in den oberen Trommeln ein verschiedener sein. Bei stark 
wechselndem Betriebe wird dieser Ubelstand immer deutlicher zu 
Tage treten, wodurch leicht ein Überreißen des Wassers in den 
Uberhitzer und in die Maschine stattfindet und zu großen Betriebs- 
störungen Veranlassung wird. Die Verdampfungsoberfläche beim 
Steilrohrkessel Syst. Burkhardt ist bedeutend größer — doppelt — 
als bei den Fig. 420, Skz. 1 u. 2 gebauten Arten, infolgedessen 
ist die Dampffeuchtigkeit auch eine geringere. 
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höchste gewünschte Temperatur getrieben werden kann, weil die 
Gase durch den Überhitzer einen näheren Weg zum Fuchs haben 
als durch den Kessel. Nach dem Austritt aus dem Überhitzer 
beheizen sie noch einen Teil der Rückfallröbren und ziehen dann 
gemeinsam mit den Kesselgasen zum Vorwärmer. 
Die Vorzüge des Burkhardt - Steilrobrkessels sind folgende: 
im Inneren des Kessels heiße, nach außen kalte Gase, daber ge- 
ringste Ausstrahlung, gleichmäßige Beheizung der Röhrenbündel, 
daher gleichmäßiger Wasse:stand, kein Spucken des Kessels durch 
wechselnde Belastung, keine Temperaturverluste durch die enge 
Verbindung von Kessel und Vorwärme:, Auf- 


2: Gastemperaturen fw- Wassertemperaluren nahme der strahlenden Wärme über dem Rost. 
ürDamp* ” ” HA Es ist der Steilrohrkessel System Burkhardt 
an re 7 2 3 4 5 6 2% ganz nach den Regeln der Wärmetechnik ge- 
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Fig. 421. 
in Leipzig 1914. 


Der Uberhitzer wird in einer zwischen den beiden Hälften 
des Kessels angeordneten, durch Mauerwerkswände abgeschlossenen 
Tasche untergebracht, derart, daß man ihn jederzeit leicht heraus- 
ziehen kann. Der Dampf tritt, in zwei Ströme geteilt, oben und 
unten gleichzeitig in die Rohrschlangen und die beiden Dampf- 
ströme vereinigen sich, nachdem sie gehörig überhitzt sind. Die 
Beheizung geschieht im unteren Teil des Überhitzers, der auch 
das ganze Dampfwasser bekommt, im Gleichstrom, im oberen Teil, 
dem der vorgewärmte Dampf zufließt im Gegenstrom. Die Gase 
treten unten durch seitliche Öffnungen in die Überhitzertaschen 
ein und oben durch ebensolche, aber mit Drosselklappen ausge- 
rüstete Öffnungen aus. Durch diese Klappen erfolgt die Regulierung 
der Überbitzung, die selbst bei schwachem Kesselbetrieb auf die 
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Z. A.: Die Dampfkessel auf der Weltausstellung für Buchgewerbe und Graphik 


baut. Über die Leistungen und die Wirt- 
schaftlichkeit des Kessels gibt ein Auszug 
aus dem Versuch von Prof. Langer der 
Königl. techn. Hochschule in Aachen den 
besten Aufschluß (Fig. 421 bis 423). 

Die Aufstellung beider Dampferzeuger ist 
aus Fig. 10 bis 12 der Tafel ersichtlich, welche 
das Kesselhaus der ,Bugra* darstellen. 

Bericht über die am 6. und 7. Januar 1911 
vorgenommenen Verdampfungsversuche 
an dem Dampfkessel, Bauart Burk- 
hardt der Firma Jacques Piedboeuf, 
G. m. b. H. zu Aachen (Fig. 421 bis 423). 
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Abmessungen des Kessels: 


Heizfläche des Kessels: 120 qm, 

` Heizfläche des Uberhitzers: 50 qm, 
Heizfläche des Vorwärmers: 61,5 qm, 
Rostfliche: 5,88 qm (Kettenrost). 
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Der Kessel wurde vor jedesmaligem Be- 
ginn der Ablesungen mindestens vier Stunden 
unter den dem folgenden Versuch entsprechen- 
den Bedingungen betrieben, so daß der Be- 
harrungszustand bei Beginn der Versuche als 
erreicht angesehen werden konnte. Der erzeugte 
Dampf wurde zum Teile in der Betriebs- 
dampfmaschine verbraucht, der Rest blies ins 
Freie ab. Mit Riicksicht auf die Dampfmaschine 
durfte eine Temperatur von 300% C nicht 
wesentlich überschritten werden, so daß der 
Überhitzer nicht voll ausgenutzt werden konnte. 
Die Messung der Speisewassermenge erfolgte 
durch Wägung und gleichzeitig durch Ab- 
lesungen an einem Siemens’schen Wasser- 
messer. Die Messung der Kohlenmenge er- 
folgte ebenfalls durch Wägung. Kohlenproben 
wurden in der üblichen Weise gesammelt und 
der Großh. chem. techn. Versuchsanstalt zum 
Zweck der Heizwert-Bestimmung und Analyse 
eingesandt. 

Die Temperatur der Heizgase wurde an 
den Meßstellen 1 bis 7, Fig. 423, Skz. 1 bis 3, 
mittels Le Chatelier'scher Pyrometer, an den 
übrigen Stellen mit Quecksilberthermometern 
gemessen. Die erforderlichen Korrekturen, 
welche vor den Versuchen durch Eichung 
festgestellt worden waren, wurden in den 
Protokoll-Eintragungen bereits berücksichtigt. Auffallend ist es, daß 
die Ablesungen au der Meßstelle 10 durchwegs höhere Temperaturen 
ergaben als an den Meßstellen 9a und 9b. Die Ursache hierfür 
mag darin zu suchen sein, daß heiße Gase durch Undichtheiten 
an der Einmauerungsstelle der Oberkessel nach oben entweichen, 
ohne an den Thermometern 9 vorbeizustreichen. 

Die Dampftemperaturen (Tü) wurden am Austritt der beiden 
Dampfrohre aus dem Uberhitzer (Tü, und Tü,) und an der Ver 
einigungsstelle dieser beiden Rohre (Tü) mit Quecksilberthermo- 
meter gemessen. Die Temperatur Tü wurde der Berechnung der 
Dampfwärme zugrunde gelegt, da eine getrennte Ermittelung der 
durch jedes dieser Rohre strömenden Dampfmenge nicht möglich 
war, und diese jedoch erforderlich gewesen wäre, um bei der Ver- 
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schiedenheit der Temperaturen Tü, und Tü, die Gesamt-Dampf- 
wärme zu bestimmen. Der Abkühlungsverlust in den beiden je 
rd. 5 m langen Dampfleitungen geht demnach zu Lasten des Kessels. 

Die Heizgasanalysen wurden gleichzeitig an den Meßstellen 1 
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Netto-Verdampfungsziffer bez. auf Normal-Dampf 
von 637 WE. Warme-Inbalt . . 9,52 0 
Nutzbar gewonnene Wärmemenge für 1 kg Kohle 6066 WE 
3. Berechnung der Verbrennungs- und Beiluftmenge: 








und 10 mittels Orsat-Apparaten durchgeführt. Brennbare Gase | Luftüberschußzabl über dem Rost. . 1,42 
konnten hierbei nicht nachgewiesen werden. vor dem Schieber . , 1,585 
Die wichtigeren Ablesungen sind in Fig. 421 (I) u. 422 (ID) Theoretischer Luftbedarf für 1 kg Kohle . 8,12 cbm 
graphisch zusammengestellt, um eine Übersicht über den Verlauf der | Tats&chliche Luftmenge für 1 kg Kohle 
Versuche zu erhalten. Von Zeit zu Zeit wurden die bis dahin ver- vor dem Schieber 8,12 X 1,58 = 12,46 , 
brauchten Kohlen- und Speisewassermengen während der Versuche über dem Rost 8,12 X 1,42 = 11,58 
ermittelt, um die Leistung des Kessels 
dauernd zu kontrollieren. Die einzelnen so eenegen EE gäe 
gefundenen Mittelwerte des Kohlenverbrauches A r 
und der Dampferzeugung sind in den gra- 7 E ~ 2 2 2 4 . A 
phischen Darstellungen ebenfalls eingetragen. PaaS ee eee eee ee eee BREI, Ge 
Die eigenartige Anordnung des Vor- Pt ot | AA eNO AY TT 
wármers am Burkhardt-Kessel ergab unge- Sree eae A ER ES EE REIS ERE 
wöbnlich niedrige Strahlungsverluste. Zu Weg RES ES RE SES CERN REN ES ES EEE 
bemerken ist, daß infolge der intensiven SBBEBZBZEHRZREEHEBEERHRRERB EZ 
Gegenströmung des erwärmten Wassers in Poe deh (bb le donde SE EES REES KS IS RER 
den Vorwärmerrohren die Temperatur des 1111] | | | lua lol LSA 
Speisewassers (tw) an keiner Stelle niedriger EHEHEHE NANIA | | M 
ist als rd. 100° C., so da8 sich der in den PE TN ES RRE ES i NJ 
Heizgasen enthaltene Wasserdampf an den Ar HH 
Vorwärmer-Wandungen nicht niederschlagen AUS VISTO TTS 793 
kann. Aus dem ruhigen Gang der Kessel- E EE Pe Ge b= 
speisepumpe während der Versuche war zu EE ele WS EE 
schließen, daß eine Verdampfung im Vor- CARME EEE III tT ee 
wirmer weder bei normalem noch bei for- WR E TAPA A 
ziertem Gang des Kessels eintritt. AG aS Sao TEIN TONY OT TOs 
ner ae, 
Oe ter => TAZAS > “Gu De oy A IT RK, 
Il. Normal-Verdampfung (Fig 421). Tree lata amer > 
1. Versuchs-Notierungen: Ee ! EG 
Dauer des Versuches . 485 Minuten NAAA Bl 
Gesamtkohlenverbrauch Meet Ele e a 
(3745 kg in 483 Min.) 3760 kg KKK a a A A WR 
Riickstánde an Asche und eo EE EE EE EES SE E back bal o, 
Scblacke . . . 341 „ (9,1%/,) E a aa E A 
Heizwert der Kohle für 1 kg 7454 WE 2 pee AH 
Gesamtspeisewasser-Ver- o ër DAS A E r I = > > apo ES 
nd Se kg 13 Séi SEA Arsat-ApporafeverTouseh = ER Ta 
oo te . & TS 7 = pr, 
Mittlere Dampfspannung . 9,95 at. Überdr. lk Se EE SE HP SR 000 
Mittlere Temperatur des R pis at, A e 
Speisewassers . 26,65 Grad C. 6000 S Elo 
Mittlere Temperatur des Ss jt Ld I serene. - 8200007] e s =h l. N | 
Uberhitzer- Dampfes. .31410 , , e | I! II | BETT Ae EE e SS 
En dl. AA 
ugiult . » 45, a o» > SR IN 
S RIO > 1 d ei pe 
u. Lee tee AO Im 
perrea Ber, os A 
Schieber . 11,79 4 : RS: APA A sem 
Sauerstoffgehalt vor dem ° | Sad AAA u u SSS | d, 
ee te | has Lae eM TT NM 
Kohlensäuregebalt über Zem SA ` EE HESE SO A IS ER RER em 
dem Rost. . . . . 1321 , AEREAS 
Zugstärke über dem Rost 1,87 mm WS. a ASAN ATT EITETTTEILLLELTTI 1117. 
» vordem Schieber 9,61 , , thNillag 2 3 + 5 6 7 d 9 Ze 
Barometerstand reduziert Fig. 422. Z. A.: Die Dampfkessel auf der Weltausstellung far Buchgewerbe und Graphik 
auf 9 Grad C. . . 746,00 e QS. in Leip o 1914 l 
W be 1,5 °/, zu wenig. = 
assermesserangabe 1,5 °/y g 
2. Berechnung der Leistung und Ausnützung: Beiluftmenge (durch Undichtheiten des Mauer- 
Kohlenverbrauch i. d. Stunde . 465,2 kg werks eingeströmt) . / 0,93 cbm 
a Jam Rostfl. . 791 , Insgesamt 0,93 X 465,2 — = 433 cbm/St. 
Dampferzeugung a o» .3972,0 „ 4. Wärmeverluste: 
. qm Heizf 331, Wärmemenge der abziehenden Gase 3057 256 WE 
- Brutto- -Verdampfangsziffer e 8,54 , 8 j ` 
Nutzbar gewonnene Wärmemenge für 1 kg Dampf 5. Wärmebilanz: | 
= 787 — 26,67 (nach Mollier 1910) = 710,83 WE An das Kesselwasser abgegebene 
Gesamte nutzbare Wärmemenge (Gesamt-Dampf- Wärmemenge . . . . 22806565 „ 81,4 %, 
wärme) = 32107 X 710,33 = 22806565 „ Wärmemenge der abziebenden Gase 3057256 „ 109 , 
Aufgewendete Wärmemenge: 7454 X 3760 — 28027040 , Rostverluste . 2163219 „ 77, 
Nutzeffekt . ; . 81,40 %, 
Normaldampferzengung i. d. St.’ qm Heizf. 4 36,91 kg Zugeführte Wärmemenge . 28027040 WE 100,0 °, 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. = 








Anmerkung. Die Berechnung der Luftmenge und der 
Wärmeverluste unter 3. bezw. 4. erfolgte nach den in den Normen 
für Leistungsversuche an Dampfkesseln angegebene Formeln. 

III. Maximale Verdampfung (Fig. 422). 

1. Versuchsnotierungen: 


Dauer des Versuches 508 Minuten 


Gesamtkohlenverbrauch ` 5424 kg 
Rückstände an Asche und Schlacke 559 „(10,3 %/,) 
Heizwert der Kohle für 1 kg . 7468 WE 
Gesamtspeisewasser - Verbrauch 47172,5 kg 
Mittlere Dampfspannung . . 10,04 at. Uberdr. 

5 Temperatur des Speisewassers . . . 26,58 Grad C. 

S = „ überh. Dampfes . .30050 „ , 

e y der Zugluft 640 , , 


„ Abgase vor d Schieber 23946 „ , 
Mittler er Kohlensiuregebalt vor dem Schieber. 
a Sauerstoffgehalt : 
,  Kohlensturegehalt über dem Rost . 13,08 , 
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Fig. 423. Z. A.: Die Dampfkessel auf der Weltausstellung für Buch- 
gewerbe und Graphtk in Leipzig 1914. 


Zugstárke úber dem Rost . 414 mm WE 
vor dem Schieber . . 22,70 , a 
Barométerstand. red. auf 0 Grad C. -756, 00 , QS. 


Wassermesserangabe 2,4 °/, zu wenig. Die größere Ungenauig- 
keit des Wassermessers läßt sich durch die stärkeren Vibrationen 
der Speiseleitung erklären. 


2. Berechnung der Leistung und Ausnützung: 


Kohlenverbrauch i. d St.. . . 640,8 kg 
SN „am Rostfl. . . 108,98, 

Dampferzeugung e a 0» . . . .0671,60 , 
a , Wm Heizf. 46,43 , 

Brutto - -Verdam pfangsziffer 8,69 


Nutzbar gewonnene Wármemenge für 1 kg Dampf 


730 — 26,6 (nach Mollier 1910) = 703,4 WE 
Gesamte nutzbare Wärmemenge (Gesamtdampf- 

wärme) . e ui a . 33181136 , 
Aufgewendete Wärmemenge e GS : 40506432 , ` 
Nutzeffekt . .. z u. 890, 
Netto- -Verdampfungsziffer (bez. auf Normaldampf 

von 637 WE/kg Wärmeinhalt) . 9,56 
Normaldampferzeugung i. d. St. [qu Heizfl. . 51,07 kg 
Nutzbar gewonnene Wärmemenge für 1 kg Kohle 6113 WE 
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3. Berechnung der Verbrennungs- und Beiluftmenge: 


Luftüberschußzabl über dem Rost. 1,37 
vor dem Schieber . 1,54 

Theoretischer Luftbedarf fiir 1 kg Kohle 8,12 cbm 
Tatsächliche Luftmenge für 1 kg Kohle 

vor dem Schieber 8,12 X 1,54 = 12,50 „ 

über dem Rost 812 X 137 2 = 1112 , 
Beiluftmenge (durch Undichtheiten des Mauer- 

werks eingestrómi) . 1,38 chm 
Insgesamt 1,38 X 640,8 == 884 ebm/St. 

4. Wärmeverluste: 

Wiirmemenge der abziehenden Gase 5011288 WE 


5. Wärmebilanz: 


An das Kesselwasser abgegebene Wärmemenge 33181136 , 81,9 “jo 
Wärmemenge der abziehenden Gase . 5011288 „12,35, 
Rostverluste 2314008 „ 5,75, 


Zugeführte Wärmemenge . . 40506432 WE 100,009, 


Anmerkung. Die Berechnung der Luftmengen und der 
Wirmeverluste erfolgte auch hierbei nach den in den Normen für 
Leistungsversuche an Dampfkesseln angegebenen Formeln. 








Notizen. 


Transmissionswellen zu reinigen. Die an der Decke eines 
Raumes liegenden Transmissionswellen lassen sich bekanntlich nur 
schwer sauber halten, mindestens ist derjenige, der eine solche Welle 
säubern will, da er auf einer Leiter zur Welle emporklettern muß, 
bei der Arbeit sehr gefährdet. 

Ein einfaches Verfahren, um derartige Wellen zu säubern, 
besteht darin, daß man sich eine Holzstange hernimmt, und an 
deren einem Ende ein rund gebogenes handbreites Blech befestigt. 
In das Blech stanzt man eine Anzahl Löcher und macht nun mit 
Hilfe dieser Löcher und einer Schnur einen sog. Schmirgellappen 
auf der nach innen gerichteten Seite des Bleches fest. Hierauf hebt 
man die Stange so hoch, daß sich der Lappen über die zu reinigende 
Welle legen kann. Nun drückt man durch Ziehen an der Stange 
den Schmirgellappen fest auf die Welle und schmirgelt diese ab. 

Es ist zu empfehlen, die Welle nach dem Reinigen noch einmal 
mit einem trockenen Lappen zu überwischen, und im Anschluß 
daran einzufetten. Auch die zu diesem Zweck benutzten Lappen 
werden selbstverständlich in ähnlicher Weise an Stangen befestigt. 


Benennung von Mischmetallen. Über die Benennung von 
Legierungen hat ein aus verschiedenen technischen Körperschaften 
zusammengesetzter Rat einen bemerkenswerten Vorschlag gemacht, 
dieser gipfelt darin, daß jener Teil der Legierung, welcher dem 
Gewichte nach ausschlaggebend ist, den Hauptnamen liefert, 
während die in geringerer prozentualer Menge vorhandenen Metalle 
dem Hauptnamen vorgesetzt werden. 

So soll eine Legierung von 1 Teil Zinn, 29 Teilen Zink und 
70 Teile Kupfer: Zinn-Zink-Kupfer genannt werden. 

Setzt sich die Legierung aus mehr als drei Bestandteilen 
zusammen, so soll der Ausdruck „Komp“ oder Komplex der Be- 
zeichnung der Hauptbestandteile vorgesetzt werden. 

Messing wird als Abkürzung der Bezeichnung Zink-Kupfer 
zugelassen. 

Das sog. Muntz-Metall (1 Teil Zink, 29 Teile Zinn, 
70 Teile Kupfer) kann auch als Zinn-Messing angesprochen werden. 

Bronze ist eine zulässige Abkürzung für Zinn-Kupfer. 

Wird der Bronze noch ein anderes Metall hinzugefügt, so 
setzt man dessen Name vor das Wort Bronze. 

Vorstehende Leitsätze erscheinen umso beachtenswerter, als 
die heute übliche Bezeichnung vielfach von ibnen abweicht und 
Klarheit sehr wünschenswert ist, zumal die Zusammensetzung, 
welche eine gewünschte Legierung haben soll, gewöhnlich im 
Vertrag nicht besonders festgelegt wird. 


Zur Beachtung. 


Diesem Heft liegt Tafel 37 bei, 
nächsten Nummer. 


Tafel 36 erscheint in der 
D. Red. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


47. Jahrgang. Nr. 47/48. 


Begründet von W, H. Uhland. 


26. November 1914. 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. (erscheint 8 tägig). 


Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 
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Technik und Krieg. 


Das Daimler-Automobil im Heeresdienst. 


Mit Abbildungen, Fig. 424 bis 428. 


Die Daimler-Motoren-Gesellschaft hat schon früh- 
zeitig sich die Aufgabe gestellt, Fahrzeuge zu bauen, die besonders 
für militärische Zwecke geeignet sind. Um mit kriegsbrauchbaren 
Motorlastwagen eine möglichst große Schleppleistung zu erzielen, 
mußten geeignete Sonderbauarten konstruiert werden. So hat 
bereits im Jahre 1903 der technische Direktor der Daimler-Motoren- 


Gesellschaft, Paul Daimler, die Grundlagen für die Konstruktion, 


eines Kriegsfahrzeugs mit Vierräderantrieb gegeben. Dann wurde 
bereits im Jahre 1904/05 ein derartiges Fahrzeug "gebaut, das 
mit einem Schnellfeuergeschütz ausgerüstet und mit einem 
Panzer versehen war. Dieses Fahrzeug erhielt eine 30 PS-Ex- 
plosionsmaschine und war bereits 
mit dem heute bekannten typischen 
Daimler-Vierräderantrieb versehen. 

Wie die Versuche ergeben ha- 
ben, kann dieses Fahrzeug bedeu- 
tende Steigungen auch in weg- 
losem Gelände überwinden, ebenso 
ist es befähigt, auch auf wechseln- 
dem Gelände in lebhafter Fahrt 
sich zu bewegen. Zur Bewältigung 
von Weghindernissen, die derart 
ungünstig beschaffen sind, daß 
die Adhásion des Fahrzeugs zu 
dessen Fortbewegung nicht mehr 
ausreicht, ist eine Windevorrich- 
tung eingebaut, mittels welcher in 
einem solchen Fall der Wagen über 
die schwerbefahrbare Stelle be- 
fördert wird. 

Eine Abbildung dieses Fahr- 
zeugs gibt Fig. 424. 

Im Jahre 1907 hat die 
Preußische Heeresverwaltung eine 
Probefahrt für Lastwagen auf der Strecke Berlin-Glatz-Berlin 
veranstaltet, woran auch zwei Daimler-Wagen mit Vierräderantrieb 
als einzige dieser Art teilgenommen haben. Außerdem beteiligten 
sich an dieser Probefahrt sechs 45 PS- und ein 25 PS-Daimler- 
Lastwagen. 

Aus der beigegebenen Abbildung Fig. 428 ist die 70 PS- 
Wagenart mit Vierräderantrieb zu ersehen. Der 25 PS-Wagen 
hatte Vollgummireifen und war ein schnell laufender Lastwagen, 
während die anderen Wagen mit Eisenbereifung versehen waren. 

Über den Verlauf der Prüfungsfahrt enthalten die Berichte 
die Angabe, daß besonders die Wagen mit Vierräderantrieb sich 
bewährten, jede Steigung nahmen und auch auf ungleichmäßigen, 
ungünstigen Wegverhältnissen fast gar nicht unter Gleiten und 
Rutschen der Räder zu leiden hatten. 

Einen weiteren Wagen, ähnlich der 45 PS-Wagenart der 
Preußischen Heeresverwaltung erhielt im Jahre 1908 das Königl. 
Bayer. Eisenbahnbataillon. Dieser Wagen hat ebenfalls einen 
45 PS-Motor und ist befähigt, ca. 2500 kg Last mitzuführen und 
außerdem zwei Anhängewagen mit je ca. 2000 kg Belastung. 
Abbildung Fig. 427 zeigt diese Wagen und gleichzeitig die An- 
hängewagen. 

Auf Grund der gesammelten Erfahrungen, die mit den Vier- 
räderantriebswagen gemacht worden sind, baute die Daimler- 





Fig. 424. Z. A.: Das Daimler- Automobil im Heeresdienst. 


Motoren-Gesellschaft im Jahre 1907 in der Zweigniederlassung 
Berlin-Marienfelde einen Personenwagen mit Vierräderantrieb 
zum Dienst in den Kolonien. Dieser Wagen hat auf einer 
Probefahrt von 1600 km Weglänge alle auf der Strecke sich be- 
findenden Hindernisse überwunden, den gestellten Anforderungen 
also durchaus entsprochen. 

Ein weiterer Wagen mit Vierräderantrieb wurde in der Zweig- 
niederlassung der Daimler-Motoren-Gesellschaft im Jahre 1909 
für die Kolonien gebaut. Dieser Wagen ist ein schweres Lastfahrzeug 
und kann eine Nutzlast von 10 bis 15 t mitführen. 

Da der Vierräderantrieb gestattet, im Gelände mit beträcht- 
licher Geschwindigkeit zu fahren und da die Erfolge, die mit solchen 
Fahrzeugen erzielt worden sind, bekannt gegeben wurden, lag es 
nahe, daß zum schnellen Befördern von Geschützen und dergl, 
Versuche mit solchen Lastfahr- 
zeugen gemacht wurden. 

So hat bereits im Jahre 1909 
die Firma Friedr. Krupp eine 
Ballonabwehrkanone auf dem 
Daimler - Vierräderantriebs- 
wagen aufgebaut. Der Wagen 
soll nach den vorliegenden Mit- 
teilungen eine Stundengeschwin- 
digkeit von ca. 60 km erreicht 
haben; er kann sich auch außer- 
halb gebahnter Wege mit ge- 
nügender Geschwindigkeit bewegen 
und hohe Steigungen leicht über- 
winden. Die Abbildung Fig. 426 
gibt den Wagen, der mit einem 
50 PS-Motor ausgerüstet ist, ohne 
Geschütz wieder. 

Die Firma Krupp hat infolge der 
erzielten günstigen Resultate, wie 
wir hören seither jedes Jahr weitere 
solcher Wagen von der Daimler- 
Motoren-Gesellschaft bezogen. 

Endlich hat die Daimler-Motoren-Gesellschaft Anfang dieses 
Jahres einen weiteren Zugwagen mit Vierräderantrieb und ein- 
gebauter Kabelwinde an die spanische Heeresverwaltung ab- 
geliefert. Dieser Wagen besitzt eine Tragfähigkeit von ca. 4t Last 
und kann, auf zwei oder drei Anhängewagen verteilt, etwa 6 t 
Last mitführen. 

Heute baut die Daimler-Motoren-Gesellschaft außer den ange- 
führten Militärkraftfahrzeugen auch Militär-Sanitäts-Automo- 
bile und es sind bereits im Jahre 1912 eine größere Anzahl solcher 
Wagen an das Königl. Bulgarische Kriegsministerium abgeliefert 
worden. Die Wagen haben einen 30 PS-Motor und Cardanantrieb. 
Eine etwas eingehendere Beschreibung findet sich weiter unten. 

Für den Dienst in den deutschen Kolonien wurde im letzten 
Jahr ein Fahrzeug geliefert, das die Eigentümlichkeit hat, daß 
außer dem vor der Maschine angebrachten Kühler ein zweiter 
Kühler, der rahmenförmig ausgebildet ist, die Spritzwand umgibt. 
Durch diese Anordnung ist die Möglichkeit geboten, eine größere 
Menge Kühlwasser mitzuführen, wodurch das Fahrzeug in der Lage 
ist, auch Gegenden zu passieren, in denen selten Gelegenheit vor- 
handen ist, Kühlwasser aufzunehmen. 

Bei diesem Fahrzeug ist die Verwendung von Holzteilen 
vermieden worden, weil diese in den Kolonien wegen Zerstörung 
durch Termiten und Schwund frühzeitig ersetzt werden müßten 
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Die Maschine dieses Wagens leistet 55 PS und die Kraftiiber- 
tragung erfolgt durch Cardan-Gelenk. 

AuBer den speziell dafiir ausgebildeten Fahrzeugen wurden 
selbstverstándlich auch normal ausgefiihrte Mercedeswagen schon 
im Felddienst verwendet. So waren beisp. im Jahre 1909 im 
Kaisermanóver 21 Mercedeswagen im Gebrauch. 12 Wagen dieser 


Typen sind im Jahre 1910 von der Kraftwagenabteilung der Ver- 
kehrstruppen der Preuß. Heeresverwaltung in Dienst gestellt 





Fig. 425. Z. A.: Das Daimler- Automobil im Heeresdienst. 


worden; ebenso hat im Jahre 1910 die Daimler-Motoren-Gesellschaft 
einen Küchenwagenzug an die Hofhaltung zu Berlin abgeliefert. 
Dieser Wagenzug besteht aus einem eigentlichen Küchenwagen, 
der eine vollständige Feldkücheneinrichtung mit sich führt und 
einen omnibusartigen Wagen zur Beförderung der Bedienungs- 
mannschaft. Einen weiteren Wagenzug dieser Art erhielt dieses 
Jahr der Kaiser von Rußland. | 

Vom Mercedes-Kranken-Automobil, von 
dem unter anderem auch eine größere Anzahl für 
das bulgarische Heer geliefert wurden, sind 
nicht weniger als 30 auch für das württembergische 
Kriegsministerium geliefert worden. 

Diese 30 einheitlich ausgeführten Wagen sind 
jetzt zur Ablieferung gelangt und Fig. 425 zeigt 
ein solches Fahrzeug in der Seitenansicht. 

Es sind etwa dreißigpferdige auf Mercedes- 
Chassis mit Pritschenaufbau, Galerie, niedrigen 
Seiten- und Rückenwänden versehene Wagen, bei 
denen die freien Seiten- und Rückenwände durch 
Segeltuchvorhänge verschlossen werden können, 
während über den Führersitz ein zurückschlag- 
bares Halbverdeck aus Segeltuch herabgelassen 
werden kann. 

Das Innere des Wagens bietet Raum für vier 
Tragbahren, von denen zwei auf der Pritsche des 
Fahrzeugs ruhen, während die beiden anderen in 
halber Höhe des Wagens auf Schienen festgeschnallt 
werden. Die Tragbahren haben je vier elliptische 
Blattfedern und unter diesen Laufrollen, mit denen 
sie in den Wagen bzw. auf die Schienen aufge- 
schoben werden. 

Sollen Leichtverwundete befördert werden, so wird das eine 
Paar Tragbahren auf das Verdeck des Wagens aufgeschnallt und 
das andere Paar in der Wagenachse senkrecht aufgestellt. Sodann 
stellt man die Klappbretter auf ihre Stützen, die sonst flach an der 
inneren Wagenwand anliegen. Es entstehen somit zwei die ganze 
Länge des Wagens einnehmende Bänke, auf denen insgesamt 
zehn Mann Platz finden können. 

Die Wagenwand hinter dem Führersitz ist mit einem Fenster- 
ausschnitt versehen, welcher groß genug ist, um das Wageninnere 
beobachten zu können. Der Führersitz bietet bequem Platz 


für einen Sanitätsmann neben dem Wagenführer. Daß die Wagen 
außerdem mit allen für ein gutes Automobil nötigen Erfordernissen 
ausgestattet sind, bedarf kaum der Erwähnung. 

Ganz neuerdings wurden solche Sanitáts-Automobile sogar 
für sechs Tragbahren geliefert. 

Diese neuen Mercedes-Sanitätsautomobile erreichen eine Höchst- 
geschwindigkeit von etwa 50 km in der Stunde und vermögen 
bei voller Belastung Steigungen von etwa 16 vom Hundert zu 
überwinden. — Daß auch für andere deutsche Trup- 
penkörper solche Sanitätswagen bestellt oder ın 
Aussicht genommen sind, bedarf wohl kaum des 
Hinweises, ermöglichen doch nur sie allein den 
schnellen Abtransport großer Verwundetenmassen 
vom eigentlichen Schlachtfelde. 


Das Panzerplattenwalzwerk der Firma 
Schneider & Cie. in Le Creusot. 


Von W. Schömburg, Ingenieur in Essen. 


Mit Rücksicht auf die augenblickliche Lage 
dürfte es von Interesse sein, etwas über das 
größte französische Panzerplattenwalz- 
werk in Le Creusot zu erfahren, das der 
bekannten Firma Schneider & Cie. gehört. 
Die beiden in St. Chamond und Guérigny 
befindlichen Anlagen dieser Art unterstehen un- 
mittelbar der französischen Marineverwaltung; sie 
sind in ihren Abmessungen wesentlich kleiner als 
das vorgenannte Walzwerk. Eine vierte Panzer- 
plattenanlage ist auf dem Stahlwerk in Fir- 
miny im Betrieb, ihre Walzen haben eine 
Größe von 1100 mm. 

Das Walzwerk der Firma Schneider & Cie. ist mit Walzen 
von 1200 mm Durchmesser und 4250 mm Länge versehen; sie 
wiegen jede ca. 44000 kg. Die Abmessungen der Zapfen be- 
tragen 750 X 850 mm im Lager. Der Hub der Oberwalze, welche 
in bekannter Weise mittels Preßwasser ausbalanciert ist, ist mit 
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Fig. 426. Z. A.: Das Daimler-Automobil im Heeresdienst. 


1,2 m so bemessen, daß Stahlblöcke bis zu etwa 1,1 m Dicke 
gewalzt werden können, entsprechend einem Höchstgewicht von 
ca. 80 000 kg. Der Antrieb der Walzen erfolgt von einer 10000 PS- 
Zwillings-Reversier -Dampfmaschine von 1700 mm Zylinderdurch- 
messer und 1500 mm Hub mit ca. 90 Umdrehungen, welche 
mittels eines Zahnradvorgeleges von 1:3 auf das Kammwalzen- 
gerüst des Walzwerkes arbeitet. Die 900 mm breiten Zähne der 
Vorgelegeräder sind aus Nickelstahl gefräst. 


Interessant ist die Anstellungsweise der Oberwalze, bezw. der 
Druckschrauben. Letztere haben im Gewinde eine Stärke von 
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310/350 mm bei 40 mm Steigung; sie werden mit etwa 8 mm 
in der Sekunde bewegt durch einen umsteuerbaren Elektromotor 
von 30 PS. Dieser befindet sich auf einer besonderen Biihne und 
treibt mittels Riemen und Schneckengetriebe auf die Druckschrauben, 
wobei durch eine elektrische Magnetbremse ein exaktes Anhalten 
der Bewegung gewährleistet wird. Der Motor kann ferner durch 
eine Kupplung ausgeschaltet werden, wenn beim Walzen diinner 
Decksschutzplatten eine Feineinstellung der Druckschrauben von 
Hand erforderlich wird. Außerdem können beide Schrauben beim 
Walzen von Platten mit trapezförmigem Querschnitt unabhängig 
voneinander verstellt werden, wobei eine Oberwalze mit balligem 
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Lagerzapfen eingelegt wird. Mittels eines großen Kreiszeigerwerkes 
wird die Stellung der Walze dem Steuermann und der Walz- 
besatzung sichtbar gemacht. Infolge des großen Walzenhubes be- 
trägt die Höhe der Walzständer rund 6 m; ein Ständer wiegt 
etwa 55 000 kg ohne den Einbau. 

Vor und hinter dem Arbeitsgerüst befindet sich ein durch 
eine 70 PS- Dampfmaschine betriebener Rollgang mit 12, bezw. 
24 Rollen von 600 bis 720 mm Durchmesser, welche 12 bis 18 
Umdrehungen in der Minute machen. Auf der einen Seite ist in 
einem quer zum Rollgang stehenden Gerüst eine hydraulische 
Wendevorrichtung für die Platten eingebaut, welche mit Wende- 
ketten arbeitet. 

Der Nickelstahl für die Panzerplatten wird in mehreren Martin- 
öfen von 20000 bis 50 000 kg Chargengröße hergestellt. Die ge- 
gossenen Brammen und Blöcke werden in große Wärmöfen mit 
einfacher Halbgasfeuerung in mehreren Rostflächen und dahinter 
liegenden Abhitze-Wasserrohrdampfkesseln eingesetzt. : Die Herd- 
größe der Öfen ist verschieden, ebenso wie diejenige der für das 
Glüben und die Wärmebehandlung der Platten bestimmten Öfen; 
der Herd des größten Wiirmeofens hat bei 4300 mm Länge eine 
Breite von über 41/, m. Für die Bedienung der Öfen und den 
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Fig. 428. Z. A.: Das Daimler-Automobil im Heeresdienst. 


Transport der schweren Blöcke sind zwei Laufkrane von 70 und 


90 t Tragkraft vorgesehen. 

In der Walzhalle befindet sich noch eine große 10000 t- Presse 
zum Biegen der Panzerplatten” mit dampfhydraulischem Betrieb. 

Die Abmessungen dieses französischen Panzerplattenwalzwerks 
sind etwas kleiner als diejenigen der deutschen Anlagen bei Krupp- 
Essen, auf der Dillinger Hütte und in Aachen-Rote Erde auf dem 
neuen Blechwalzwerk der Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G., deren 
Walzen bei 1250 mm Durchmesser eine Ballenlänge von 4500 mm 
besitzen. Die Walzenständer auf den beiden erstgenannten Werken 
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sind wesentlich schwerer ausgeführt und wiegen in Stahlguß über 
70000 kg. 

Von Interesse dürfte ferner sein, daß die neue italienische 
Panzerplatten-Anlage des Stahlwerks Terni nach dem 
Muster und den Pliinen des französischen Werkes gebaut ist. 

Die französischen Panzerplatten haben in der Regel einen 
etwas geringeren Nickelgehalt neben mehr Kohlenstoff und Chrom, 
als beispielsweise unsere Kruppschen Platten. Ersterer beträgt 
2,9 bis 3,4 °/) bei 0,3 bis 0,35 C. Die künstliche Oberflächen- 
kohlung erfolgt äbnlich wie bei dem amerikanischen Harvey- 
Verfahren durch Glühen auf gleichmäßig hohe Temperatur von 
800 bis 900° mittels Holzkohle u. dergl., die als 
Zwischenlage zwischen zwei aufeinander gelegte 
Platten eingebracht wird; das Härten wird bei 
geringerer Temperatur durch Abschrecken mit 
Wasser oder Eintauchen in Öl vorgenommen. 


Die neuen 1914er Flugzeuge 
der Deutschen Flugzeug -Werke. 


Mit Abbildungen, Fig. 429 bis 433. 


Zusammenfassung. Beschrieben werden zwei 
neuere Flugmaschinen (Apparate) von deren einem 
— dem Doppeldecker — beisp. die Feldflieger- 
Abteilung 23 in Lüttich unterm 18. 8. d. J. 
schreibt: ‚Bei einer Notlandung des für die Feldfliegerabteilung 
23 (Lt. Meyer) gelieferten D.F.W.-Doppeldeckers hat sich heraus- 
gestellt, daß das Flugzeug sehr gut und stabil gearbeitet ist. Die 
Abteilung nimmt Veranlassung, den D.F.W. ihre volle Anerkennung 
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Fig. 429. Z. A.: Die neuen 1914er Flugzeuge der Deutschen Flug- 
zeug - Werke. 

auszusprechen“ und auf welchem auch Oelerich in Leipzig seinen 
Welthóhenrekord von 8150 m aufstellte; der Eindecker ähnelt in 
der Ausführung dem Oper und stellt gleichfalls einen der 
neuesten Type deutscher Flugmaschinen dar. 

Unter den Kriegsflugzeuge liefernden Flugzeugfirmen nehmen 
die Deutschen Flugzeug-Werke in Leipzig-Lindenthal einen 
der ersten Plätze ein, erfreuen sich doch deren Erzeugnisse und 


zwar besonders der im folgenden beschriebene D.F. W.-Rumpf- 


Doppeldecker M. D. 14 nicht allein ob seines konstruktiven Auf- 
baues, sondern auch wegen seines aerodynamischen Nutzeffektes 
seitens der Heeresverwaltung, einer besonderen Beachtung. 

Im gegenwärtigen Feldzuge hat sich nach Aussage verschiedener 
Militärflieger der D. F. W.-Militär- Doppeldecker ebenfalls be- 
währt, wobei dessen Tragkraft, bzw. große Steigfähigkeit aus- 
schlaggebend ist. 

Wir erinnern hier auch an den von Harry Oelerich am 14.7. 
ds. Js. mit einem normalen D. F. W.-Doppeldecker ausgeführten 
Höhenflug, bei dem die Höhe von 8150 m in der kurzen Zeit von 
1 Stunde und 50 Minuten erreicht wurde. Fig. 429 zeigt die photo- 
graphische Wiedergabe des bezüglichen Barogrammes, aus wel- 
chem die erreichte Höhe und die hierzu benötigte Zeit ersichtlich 
ist. Erstere erscheint zwar auf dem Barogramme nur mit 7500 m 
verzeichnet, mit Berücksichtigung des Feuchtigkeitsgehaltes der 
Luft und der Apparatberichtigung entspricht dies (wie im vor- 
stehenden Falle durch das Leipziger Physikalische Institut 
ermittelt) jedoch einer relativen Höhe von 8150 m. Die Leistung 
stellt eine Welthöchstleistung dar, welche wohl kaum sobald 
überboten werden dürfte. 

Fig. 430 u. 431 zeigen den D. F. W.-Doppeldecker Typ 1914 
in den verschiedenen Ansichten. 
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Der Stahlrumpf der hier betrachteten Maschine hat eine 
viereckige, nach hinten in der Horizontalen flach verlaufende 
Form und besteht aus nahtlos gezogenen Stahlrohren, welche 
autogen untereinander verbunden sind. Zur Aufhángung der 


Diagonalverspannungen dienen die in den einzelnen Knoten- 
punkten eingeschweißten Winkelbleche. An dem hinteren Rumpf- 
ende befindet sich ein Stahlrohrsporn, der in einem Blechteller 





zeug - Werke. 


endet und mittels Gelenk und Gummischnur befestigt ist, um 
beim Landen die Stöße sanft aufzunehmen. 

Eine Stahlrohr-Karosserie, mit Aluminiumblech verkleidet, 
schließt den Rumpf nach oben ab und schützt die Insassen gegen 
den Fahrtwind. In der Karosserie ist vor dem Führersitze oben 
ein rundes Fenster eingelassen, damit Licht in das Innere dringt 
und die übersichtlich vor dem Führer angeordneten 
Instrumente gut zu übersehen sind. Die Karos- 
serie besitzt, dank ihrer Konstruktion aus Stahl- 
rohr, trotz geringen Gewichtes eine große Festig- 
keit. 

Um bei etwaigen Defekten im Innern des 
Rumpfes letzteren genau untersuchen und eine 
Reparatur rasch vornehmen zu können, ist dessen 
Stoffbekleidung abnehmbar. Der über dem Be- 
obachtersitze angebrachte Spannturm bildet ein in 
sich geschlossenes Dreieck aus Stahlrohren von 
spitzovalem Querschnitt. Durch diese Konstruktion 
wird die feste Aufhängung der Tragflächen sicher- 
gestellt. Über diesem Spannturm ist ein Fall-Ben- 
zintank von 201 Inhalt eingebaut, von welchem 
der Motor gespeist wird. Das Benzin wird vom 
Hauptgefäß mittels einer Pumpe zum Fallbenzin- 
tank befördert. Ferner ist eine Reservehand- 
pumpe am Führersitz vorgesehen. 

Der Hauptbenzintank, der für sechs Stunden 
Betriebsstoff aufnehmen kann, lagert unter dem 
und ist allseitig fest abgesteift. 

Das Fahrgestell ist sehr schwer. Die in der Mitte geteilte 
Radachse ist an einem, mittels eines Stahlrohrdreiecks ver- 
steiften Punkt gelenkig befestigt und beiderseits an zwei Stahl- 
rohrbügeln elastisch aufgehängt, wodurch jegliche Seilverspan- 
nung erspart und zugleich eine günstige Bremsbefestigung er- 
zielt wurde. 


Fig. 431. 


Passagiersitze 
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Zum Betriebe dient ein 100 PS-Sechszylinder - Mercedes- 
Motor, der vorn im Stahlrumpfe eingebaut ist und eine Luft- 
schraube von 2,60 m Durchmesser antreibt. Zur Kühlung der Ma- 
schine wird ein Windhoff-Seitenkühler, welcher hinter dem 
Motor auf der rechten Seite des Rumpfes angebracht ist, oder 
je ein an beiden Seiten des Rumpfes angeordneter Scheiden- 
kühler benutzt. Erstere Kühleranordnung gewährt einen be- 
quemeren Einstieg für den Beobachter. 

Passagier- und Führersitz liegen dicht zusammen und unmittel- 
bar hinter dem Motor. Der Führersitz enthält die Militärhand- 
radsteuerung sowie die Instrumente und Orientierungshilfsmittel. 

Zum bequemen Anlassen der Maschine dient ein Selbstanlasser. 
Beim Gashebel (D.F. W.-Patent) werden alle Drahtleitungen 
usw. vermieden. Der Gashebel besteht aus einem Stahlrohr, bei 
dessen Vor- oder Rückwärtsbewegung Vollgas oder Drosselung 
des Motors erzielt und durch Verdrehen desselben nach rechts 
oder links auf Vor- oder Nachzündung geschaltet wird. 

Die Steuerorgane, welche aus Höhensteuer, Seitensteuer und 
Verwindungsklappen bestehen, werden vom Führersitze aus durch 
Hebel betätigt. Sämtliche Steuerbetätigungszüge bestehen aus 
doppelten Seilen, um ein Versagen der Steuerung, infolge Reißen 
eines Seilzuges, zu vermeiden; auf leichte Betätigung der Steuer- 
organe ist Wert gelegt. 

Das Steuerrad, welches durch Drehen der Verwindungsklappen 
betätigt wird, ist auf einer nach vorn und rückwärts beweglichen, 
in der Mitte des Rumpfes befindlichen Säule montiert, die zur 
Handhabung des Höhensteuers dient. Das Seitensteuer wird durch 
Rechts- oder Linkstreten des Fußhebels in Bewegung gesetzt. 

Die Tragflächen weisen eine, den neuesten aerodynamischen 
Erfahrungen entsprechende Form und Wölbung auf, welche der 
Maschine eine besonders große Trag- und Steigfähigkeit verleihen 
(nämlich 800 m mit 200 kg Nutzlast und Betriebsstoff für sechs 
Stunden in vier Minuten). Die Tragflächen sind auf sechsfache 
Bruchsicherheit berechnet und trotz ihrer leichten Abnehmbarkeit 
fest mit dem Rumpfe verbunden. Der Stirnwiderstand der Flächen 
wird in einer entsprechend bemessenen Verspannung aufgenommen. 
Auf schnelle und leichte Demontage der Tragdecks ist Wert ge- 
legt. (Streben mit Kipphebel, Patent D. F. W. ang.) 

Die Flächen, sowie der hintere Teil des Rumpfes sind mit einem 
sehr dauerhaften Stoff bespannt und durch einen starken Anstrich 
gegen Witterungseinflüsse und Feuersgefahr geschützt. Freiliegende 
Teile, wie Karosserie, Fahrgestell usw. erhalten einen matt glänzen- 
den, graugrünen Anstrich. Sämtliche Teile sind vernickelt oder 
briiniert. 

Die Maschine stellt einen modernen Rumpfdoppeldecker dar. 
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Ihre Hauptabmessungen sind nachstehende: 


Doppeldecker| Taube 
Spannweite des Apparates ...... 14,00 m 14,20 m 
Gesamtlänge des Apparates . . . . . . 8,40 ,, 10,00 ,, 
Gesamthöhe des Apparates ...... 3,00 ,, 3,00 ,, 
IragHachenareal 4 harias ern 40,00 qm | 34,00 qm 
Gewicht (ohne Passagier u. Betriebsstoff) 650,00 kg | 620,00 kg 
NULO! a a a awa ug "e D 200,00 ,, 200,00 ,, 


Geschwindigkeit (voll belastet) km . 120,00 Std. 115,00 Std. 


Anlauf (voll belastet). . . . 2.22... 50,00 m 60,00 m $ 
Auslauf (voll belastet) . . . . . . . . 30/50 ,, 40/60 ,, 
in 4 Mio. in 11 Min. 
Steigvermégen. .... VAR 800,00 ,,*) 1000 ,,*) 
A ne, E Oe 1:3 1:6 


AuBer dem vorstehend beschriebenen Doppeldecker, dessen 
neuester Typ an Stelle des Stahlrumpfes einen mit Fournierplatten 
bekleideten Holzrumpf aufweist, bauen die D.F.W. noch den 
in Fig. 432 u.433 abgebildeten, nachstehend beschriebenen Tauben - 
Eindecker, 


die „D. F. W.-Stahl-Taube“ (Typ 1914). 

Deren Stahlrumpf hat eine viereckige, nach hinten keilfórmig 
verlaufende Form und ist aus nahtlos gezogenen Stahlrohren autogen 
zusammengeschweißt. Zur seitlichen Versteifung dienen Stahl- 
rohrquerspanten, deren Distanzrohre auf die Holmenrohre stoßen. 
An diesen Punkten sind Winkelbleche angebracht, von denen die 
Diagonalverspannungen ausgehen. An dem unteren Rumpfende 
befindet sich ein Stahlrohrsporn, der in eine Blattfeder endet, 
und beim Landen das hintere Gewicht der Maschine aufnimmt. 

Für die Karosserie gilt das von der des Doppeldeckers gesagte, 
nur ist sie am Spannturm geteilt und in ihren beiden Teilen ab- 
nehmbar. 

Der hinter dem Beobachtersitze angeordnete obere und untere 
Spannturm bildet einen in sich geschlossenen, je in einem Dreieck 
verlaufenden Stahlrohrrahmen, dessen Rohrquerschnitt spitz- 
oval, reichlich bemessen, eine feste Aufhängung der Flächen 
sichert. In den oberen Spannturm ist ein Reservebenzintank 
von 15 1 Inhalt eingebaut. 

Das Fahrgestell ist nach dem Einkufensystem konstruiert. Die 
in der Mitte geteilte Radachse wird nach vorn von zwei Stahlrohren 
gelenkig abgestützt. In einem Abstand von 2,20 m von Mitte zu 
Mitte laufen an den äußeren Enden der geteilten Achse zwei Räder, 
deren Bereifung eine Höhe von 760 mm und eine Breite von 100 mm 
hat. Die nach vorn abgestützte Kufe führt an ihrem hinteren 
Ende, am unteren Spannturme, eine Bremsvorrichtung, eine 
Kratze, die vom Führersitze aus betätigt werden kann. 

Zum Betrieb dient ein 100 PS-Sechszylinder- Mercedes- 
Motor, der vorn im Stahlrumpfe eingebaut ist und eine Luft- 
schraube von 2,60 m Durchmesser antreibt. Zur Kühlung 
derselben dient ein der Form des Rumpfes angepaßter Boden- 
kühler (Windhoff), welcher vorn, außerhalb des Rumpfes, unter 
der Maschine lagert. Durch diese zweckmäßige Kühleranord, ng 
ist jetzt die Gefahr beseitigt, der Passagier und Führer pj.) or 





Fig. 432. Z. A.: Die neuen 1914er Flugzeuge der Deutschen Flugzeug - Werke. 


beim Undichtwerden des oben angebrachten Kühlers durch das 
ausströmende warme Wasser ausgesetzt waren. Ferner ist hierdurch 
eine bessere Aussicht nach vorn ermöglicht. Gegen eine Kopf- 
landung ist der Kühler durch ein Kufenverlängerungsrohr, das 
vorn am Rumpf angreift, geschützt. 

Der Benzintank, der für vier Stunden Betriebsstoff aufnehmen 
kann, lagert unter dem Passagiersitze, ohne den bequemen Raum 


*) Bei 200 kg Nutzlast und Betriebsstoff für 6 Stunden. 
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für Passagier zu beengen. Beobachter und Führersitz, sowie 
Steuerungs - Selbststarter decken sich mit denen des Doppel- 
deckers Mod. 1914. Dagegen schließt sich hier an die leicht 
abnehmbare, fächerförmige Schwanzfläche, die beim Betätigen 
des Höhensteuers verwunden wird, die Dämpfungsfläche an, 
welche etwa in der Mitte der Maschine ausläuft und sich nach 





| Fig. 433. Z. A.: Die neuen 1914er Flugzeuge der Deutschen Flug- 
zeug - Werke. 


hinten dem keilförmigen Rumpfe anpaßt. Oberhalb und unterhalb 
der Schwanzfläche sind am senkrechten Abschlußrohre des Rumpfes 
hinten zwei kleine Seitensteuer symmetrisch angebracht. Vom 
Abschlußrohre laufen nach vorn ober- und unterhalb des Rumpfes 
zwei kleine dreieckförmige Stabilisierungsflächen aus, welche der 
Maschine eine seitliche Stabilität verleihen. 

Die Flügel weisen eine sorgfältig durchkon- 
struierte Taubenform auf, sind mit großen Lappen 
versehen, um deren Steuerwirkung zu erhöhen, 
unterhalb mit einer Stahlbrücke versteift und er- 
halten somit eine größere Bruchsicherheit. Da die 
Flächen etwas vom Rumpfe abgerückt sind, ent- 
steht für die Insassen ein guter Ausblick zur besseren 
Beobachtung des Geländes. Die V-Stellung, um 
3 Grad nach oben gestellt, erhöht die Sicherheit 
der Maschine ganz erheblich. Dem Stirnwider- 
stande der Flächen ist durch eine zweckmäßige 
Verspannung Gewähr geleistet. Gegen die Defor- 
mierung der Flächen bei einer etwaigen harten 
Landung ist ebenfalls Sorge getragen, indem der 
untere Spannturm unabhängig vom Fahrgestell 
die Verspannungsseile der Tragdecks aufnimmt. 
Die obere Verspannung der Tragdecks läuft im 
äußeren Ende des oberen Spannturms zusammen. 
Eine gleichmäßige und stabile Aufhängung aller 
Spannkabel erfolgt durch Schäckel. 

Die starke Aufhängung der Flächen hat bei einer praktischen 
Ausprobierung durch Sandbelastung einer sechsfachen Gegenlast 
Stand gehalten, womit eine sechsfache Sicherheit der Maschine 
verbürgt ist. 

Auf eine leichte Montage und ein schnelles Lösen der oberen 
und unteren Verspannung ist besonderer Wert gelegt. Der obere 
Spannturm weist eine Entspannungsvorrichtung mit doppelt ge- 
lagerter Spindel auf, wodurch ein schnelles Abmontieren der Flächen 
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erzielt wird. Die Fláchen sowie der hintere Teil des Rumpfes 
sind mit einem dauerhaften Stoff bespannt und durch einen starken 
Cellonanstrich gegen Witterungseinfliisse und Feuersgefahr ge- 
schützt. Die sonstigen freiliegenden Teile wie Karosserie, Fahr- 
gestell usw. erhalten den oben schon erwähnten matt glänzenden 
graugrünen Anstrich. Die Hauptabmessungen sind ın der oben- 
stehenden Zahlentafel schon mitgeteilt. 


Der kleine Kreuzer Breslau. 
Mit Abbildung, Fig. 434. 


So hervorragende Proben von Mut und Tapferkeit unsere 
Kriegsflotte — man denke nur an die Taten der Unterseeboote U 9, 
U 15, U 21 und U 26, des großen Panzerkreuzers Goeben, der 
Panzerkreuzer Gneisenau und Scharnhorst, der kleinen Kreuzer 
“ Breslau, Dresden, Emden, Karlsruhe, Leipzig usw. — 
im derzeitigen Weltkriege schon gegeben hat, so wenig sind deren 
Typen den im Binnenlande Lebenden bekannt. Die deutsche 
Flotte macht eben keine Reklame wie es beisp. die französische 





Fig. 434. Z. A.: Der kleine Kreuzer Breslau. 


und nicht zuletzt auch die englische tun, indem sie sowohl die 
Fach- als auch die Tagespresse fortlaufend mit Nachrichten, ja 
sogar Zeichnungen usw. über ihre Neubauten usw. versorgen, 
sondern sie arbeitet im stillen. 

Um jedoch auch dem Binnenländer einmal Gelegenheit zu 
geben wenigstens einen der kleinen Auslandskreuzer im Bild 
kennen zu lernen, geben wir nachstehend das vom Reichs-Marine- 
amt zur Veröffentlichung freigegebene, nach Aufnahmen von 
Arthur Renard in Kiel angefertigte Bild des durch seine Taten 
im Mittelmeer genugsam bekannten kleinen Kreuzers Breslau. 
Es stellt dieser Typ gewissermaßen die Verkörperung der höchsten 
Beweglichkeit dar. Auf dem Bilde passiert der Kreuzer gerade die 
den Kaiser-Wilhelm-Kanal bei Holtenau überspannende und kürz- 
lich erst umgebaute Hochbrücke. 


Kugellager für Kriegs-Befórderungsmittel 
insb. als Drucklager für Schiffsschraubenwellen. 
Mit Abbildung, Fig. 435. 


Zusammenfassung. Es wird auf den Wert der Kugellager für 
Kriegsbeförderungsmittel insbesondere als Drucklager für die Schrau- 
benwellen der Fahrzeuge der Kriegsmarine hingewiesen und zugleich 





die Einrichtung solcher Lager beschrieben. Gehäuse zweiteilig, Er- 
neuerung der Schmiermittel durch Ölumfüllöcher möglich, Ölstands- 
anzeiger, Kugelführung in Messingblechkäfigen usw. 


Noch vor kurzer Zeit war in Fachkreisen ein Mißtrauen gegen 
die Betriebssicherheit von Kugellagern für die Lagerung von 
Schraubenwellen von Kriegsfahrzeugen unverkennbar. Die 
bisher auf dem Versuchsstand und im praktischen Betrieb ge- 
machten Erfahrungen haben jedoch dargetan, daß diese Bedenken 
nicht gerechtfertigt sind, und daß das Kugellager allen Anfor- 
derungen in bezug auf Betriebssicherheit gerecht wird. 

Fig. 435 läßt die äußere Konstruktion der Lager erkennen. 
Diese sind geeignet, sowohl die Radial- als auch die Axial- 
beanspruchungen aufzunehmen. 

Es sei hier bemerkt, daß man bei den ersten Ausführungen 
von Kugellagern für Schiffsschraubenwellen lediglich die Axial- 
drucke durch doppeltwirkende Stützkugellager aufgenommen hat, 
während man nach den günstigen Erfahrungen, die man in be- 
zug auf geringen Kraftverbrauch bei größter Betriebssicherheit 
machte, neuerdings die Lager als kombinierte ausführt und auch 
die radialen Bean- 
spruchungen durch 
Kugeln aufnehmen 
= läßt. Die Kugel- 

oe = Set lager sind in einem 
Sc 7 ET nn 

as. oe durch Rippen ver- 
x > steiften Stahlguß- 
gehäuse unterge- 
bracht, in das die 
Laufringlager auf 
beiden Seiten leicht 
saugend eingepaßt 
sind. 

Das eine Lauf- 
ringlager stützt sıch 
einerseits gegen 
einen Wellenbund 
und wird anderseits 
durch einen Teller 
gehalten. Das an- 
dere Laufringlager 
wird durch eine 
Mutter gegen den 
zweiten Teller ge- 
preßt. Die Mutter 
ist nach Wegnahme 
des hier aufgesetz- 
ten haubenartigen 
Deckels, der an 
das Gehäuse ange- 
schraubt wird, leicht 
zugánglich. Auf der 
anderen Seite wird das Geháuse durch einen einfachen flachen 
Deckel geschlossen. Die Deckel sind auf der Welle durch ein- 
gelegte Filzringe abgedichtet. Die Kugeln der Laufringlager 
werden in Vollmessingkäfigen mit entsprechenden Aussparungen 
für die Kugeln geführt, die den hier auftretenden hohen Be- 
anspruchungen gut gewachsen sind. Die beiden Stützkugellager, 
die durch die erwähnten Teller gehalten werden, haben ballige 
Stützringe, die sich gegen entsprechend ausgebildete Unterlag- 
platten abstützen, und können sich so bei etwaigen Wellen- 

durchbiegungen selbsttätig einstellen. 

Von den Unterlagplatten wird der Stützdruck durch einen 
im Gehäuse fest eingespannten zweiteiligen Zwischenring über- 
tragen. Auf der unbelasteten Seite besteht zwischen der Unter- 
lagplatte und dem Zwischenring ein 0,25 mm starker Luftspalt. 
Auf die Unterlagplatten wirkt eine Anzahl auf den Umfang gleich- 
mäßig verteilter Spiralfedern. Es hat sich bei Schiffsdrucklagern 
früherer Bauart ohne Federn gezeigt, daß die Kugeln und Lauf- 
ringe an der unbelasteten Seite durch ihr Eigengewicht und Flieh- 
kraftwirkungen leicht aus der richtigen Lage gebracht werden. 
Die Fliehkraft der Kugeln hat eine sehr ungünstige bohrende 
Wirkung auf die Laufringe, wodurch leicht Defekte entstehen. 
Durch die hier vorliegende Anordnung, die den Deutschen 
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Waffen- und Munitionsfabriken in Berlin-Borsigwalde, ge- 
schiitzt ist, wird dieser Ubelstand vermieden. Die Kugeln der 
Stützringe werden durch Messingblechkäfige geführt, die aus zwei 
Blechringen mit radial erweiterten Lóchern und zwischengenieteten 
Distanzbolzen bestehen. 





Fig. 435. 
Drucklager für Schiffsschraubenwellen. 


Das Gehäuse des Lagers ist derart zweiteilig ausgeführt, daß 
nach Abnahme des mit Schrauben befestigten Deckels die Kugel- 
lager leicht zugänglich sind. Die Schmierung erfolgt durch im 
Deckel vorgesehene Öleinfüllschrauben, die entsprechend gesichert 
sind. Das Öl muß im Lager so hoch stehen, daß die unteren Kugeln 
der Laufringlager zur Hälfte in das Öl eintauchen. Bei diesem 
Ölstand, der durch eine Glasröhre von außen beobachtet werden 
kann, laufen die Kugeln der Stützlager gleichfalls ständig im Öl. 
Es sei noch bemerkt, daß der Axialdruck, der von den Kugel- 
lagern aufgenommen wird, 8000 kg bei 450 Umdrehungen in der 
Minute beträgt. 

Die Rücksicht auf die hohe Beanspruchung der Schiffsdruck- 
lager einerseits und die Wichtigkeit dieser Lager für den Schiffs- 
betrieb anderseits verlangen natürlich die Verwendung eines 
in allen Teilen einwandfreien Materials, das ın den Laboratorien 





Fig. 436. Z. A.: Der Mercedes-Flugmotor. 


hinsichtlich seiner chemischen und physikalischen Eigenschaften, 
sowohl im rohen Zustande als auch während der Bearbeitung 
genau untersucht wird. Nach der Fertigstellung werden die 
Lager einem . mehrtägigen Probelauf unterworfen. Sie werden 
zu diesem Zweck auf eine Versuchsmaschine aufgespannt. Die 
Maschine ist mit einer kleinen angebauten Handpumpe ausgerüstet, 
in welcher der Druck für die Axialbelastung des Lagers erzeugt 
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wird. Der Druck wirkt auf einen Kolben und kann von einem 
Manometer abgelesen werden. Die erforderliche Radialbelastung 
wird durch an zweiarmige Hebel angehängte Belastungsgewichte 
erzielt. Die Probeläufe dauern je nach den gestellten Bedingungen 
ein bis sechs Tage ununterbrochen, wobei die Lager sowohl bei 
Vorwärts- als auch bei Rückwärtslauf untersucht wurden. Während 
der Versuche wird die Temperatur durch Thermometer fortlaufend 
gemessen und zwar sowohl die Raumtemperatur als auch die 
Temperatur der Stützlager auf der belasteten und unbelasteten 
Seite. Die Übertemperatur, d. h. der Temperaturunterschied 
zwischen der Außen- und der Lagertemperatur, darf einen bestimm- 
ten Betrag nicht überschreiten. Im Beharrungszustand beträgt 
die Übertemperatur etwa 50% C. 

Zum Schluß sei noch kurz erwähnt, daß Kugellager in neuerer 
Zeit sowohl an Bord der Schiffe als auch bei anderen seemännischen 
Maschinen und Apparaten weitestgehende Verwendung finden. 
Es sei nur an die Anwendung in Schiffskreiseln, Winden aller 
Art, Turbinen, Pumpen, Kompassen usw. erinnert, desgl. an die 
Verwendung solcher Kugellager im Motor-, Luftschiff-, Kraft- 
wagen- und Flugzeugbau. 


Der Mercedes- Flugmotor. 
Mit Abbildungen, Fig. 436 bis 442. 

Zwei der im derzeitigen Weltkriege benutzten Flugmaschinen 
— der Pfeil-Doppeldecker Fig. 436 und der Aviatik-Doppel- 
decker Fig. 438 — arbeiten mit Mercedes Flugmotoren, 
Fabrikaten der Daimler-Motoren-Gesellschaft in Stuttgart- 
Untertürkheim. 

Das genannte Werk stellt uns die Auszüge aus zwei Feldpost- 
briefen von Flieger-Offizieren zur Verfügung, welche über die 
Leistungsfähigkeit der Mercedes-Flugmotoren besser Zeugnis ab- 
geben und die Lagen, in welche die Flieger geraten können, 
drastischer kennzeichnen, als eine ausführliche Schilderung im- 
stande sein würde. 


Oberleutnant Z. schreibt: 

Ich habe eine sehr anstrengende Tätigkeit augenblicklich, ich 
habe bereits 2500 km über dem Feinde zurückgelegt, darunter 
7 Notlandungen, etwas viel, aber immer gut gegangen und nicht 
in Feindeshand gefallen. Mein Flug am 11. 9. wird mir dauernd 
im Gedächtnis bleiben, es ist ein Wunder gewesen, daß ich mit 
dem Leben davon gekommen. Wir erhielten auf dem Fluge in 
1300 m Höhe einen Schuß gegen unsere Leuchtpistole, so daß 
beide Leuchtraketen entzündet wurden. 
Zwei gewaltige Knalle, das Flugzeug in 
Rauch gehüllt, ich glaubte, mein letztes 
Stündlein hätte geschlagen. Die Leinwand 
fing zu glimmen an, jeden Augenblick 
mußte das Benzintank explodieren. Aber 
wir kamen noch gut herunter, neben den 
Sitzen schlugen bereits die Flammen her- 
aus; heraus aus dem Fahrzeug und weg- 
laufen war ein Moment, kaum 100 m 
davon eine gewaltige Explosion, das 
Flugzeug in Trümmer. Wir stellten an 
den verbrannten Teilen 20 Schuß fest, 
Propeller 3, Olleitung kaput, ebenso 
Wasserleitung, trotzdem arbeitete der 
Motor noch tadellos usw. 


Leutnant K. schreibt: 


Am ? flog ich eine 100 PS Sechs- 
Zylinder-MercedesAlbatros-Taube. 
Dabei erhielten Treffer: das linke Wasser- 
rohr, das zum Kühler führt 1, ein Aus- 
puffstutzen 1, das Kurbelgeháuse 1, die 
Olpumpe 2, der Oltank 2. Trotzdem ar- 
beitete Ihr Motor noch etwa 15 Minuten 
lang tadellos, so daB ich dem Feinde ent- 
wischen konnte usw. 


Wir schicken diese Sátze der eigent- 

lichen Beschreibung “voraus, weil sie er- 

kennen lassen, welch hohen Stand in Deutschland heute der Bau 

von Flugmaschinen und Flugmotoren errcicht hat, allerdings nicht 

zu vergessen die Todesverachtung der tapferen Maschinenfiihrer! 

Fig. 437 u. 440 zeigen einen Mercedes-Sechszylinder-Flug- 

motor von 100 PS-Leistung in Vorder- (Fig. 437) und Hinter- 

ansicht (Fig. 440); er arbeitet nach dem Prinzip der Viertakt- 
maschine. 
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Die 80 PS- und 100 PS- Daimler -Flugmotore haben sechs 
Zylinder und zwar hat der kleine Motor 105 mm Bohrung und 
140 mm Hub und leistet bei 1400 Umdrehungen in der Minute 
ca. 85 PS, und der große Motor 120 mm Bohrung und 140 mm 
Hub und leistet bei 1400 Umdrehungen in der Minute ca. 105 PS.,. 

Die Zylinder a, Fig. 439 sind paarweise angeordnet und 
mit Kühlwasserräumen a, umgeben. In jedem Zylinder ist ein 
Einlaß- (b) und ein Auslaß- (c) Ventil schräg zu der Zylinderachse 
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Fig. 437. Z. A.: Der Mercedes-Flugmotor. 


direkt über dem Kolben eingebaut. Ihre Betätigung erfolgt durch 
eine über den Zylindern liegende Steuerwelle d unter Zwischen- 
schaltung von Schwinghebeln d und Spiralfedern f. Die Steuer- 
welle ist in einem öldichten Gehäuse eingekapselt und läuft in 
Gleitlagern, die durch Schrauben in dem Gehäuse fixiert sind. 
Der Antriebsmechanismus besteht aus Kegelrädern und einer 
Vertikalwelle. 
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gasers durch Überdruck zugeführt werden. Vor dem Anlassen 
wird der erforderliche Druck durch eine Handluftpumpe erzeugt 
und wáhrend des Betriebes wird reduzierter Druck der Auspuff- 
gase verwendet. Die Regulierung des Drucks erfolgt durch ein 
Regelventil Fig. 441, das in die Druckleitung eingebaut ist. 

Sehr häufig wird der Benzinbehälter über dem Vergaser Fig. 442 
eingebaut, wobei die Zuführung des Brennstoffes durch natürlichen 
Druck erfolgt. Zur Vermeidung einer Vakuumbildung muß in 
diesem Fall der Behälter mit einer Öffnung für Luftumlauf 
versehen sein. 


Die Entzündung des Gemischs bewirken zwei getrennt arbei- 
tende Hochspannungszündvorrichtungen h, h,, Bauart Bosch, 
Z. H. 6. Der Antrieb der Zündapparate erfolgt durch das den 
Antrieb der Steuerwelle bewirkende Kegelrad unter Vermittlung der 
stehenden Welle des Steuerwellenantriebs. Sie haben mechanische 
Ziindzeitpunktverstellung, welche durch eine an den Apparaten 
angebrachte Feder auf Vorzündung eingestellt wird. Außerdem 
wird dem Motor ein Handanlaßmagnet beigegeben, der mit dem 
auf der Vergaserseite angebrachten Zündapparat kombiniert ist. 

Die Schmierung der Lager und Reibungsflächen des Motors 
erfolgt durch Umlaufölung mit regelmäßigem Frischölzusatz. 
Den Kurbelwellenlagern wird das Schmieröl durch eine Kolben- 
druckpumpe k zugeführt, nur die Zylinderlaufflächen werden 
durch Schleuderschmierung mit Öl versorgt. Mit der Umlauf- 
ölpumpe ist die Frischölpumpe so vereinigt, daß diese in das 
Umlauföl stets eine gleichbleibende Frischölmenge fördert. 
Der Antrieb der Ölpumpe geht von dem gleichzeitig die Steuerung 
betätigenden, auf der Kurbelwelle angebrachten Zahnrad aus. 
Die Umlaufölpumpe saugt das Öl durch Seiher an, welche 
am Pumpenkörper angebracht sind. 

Um das aus den Schmierstellen abtropfende Schmieröl zu 
sammeln und selbsttätig der Ölpumpe zuzuführen, ist diese in der 
Mitte des Gehäuseunterteils an dessen tiefster Stelle eingebaut. 
An der linken Seite des Geháuseunterteils, von der Luft- 
schraube aus gesehen, ist ein Hahn | angebracht, bis zu dessen 
Höhe das Öl im Gehäuse stehen muß. Bei abgenommener Pumpe 





Fig. 438. Z. A.: Der Mercedes-Flugmotor. 


Die Schwinghebelbolzen und Rollenbolzen der Steuerung 
werden durch eine Handpumpe geschmiert, außerdem kann die 
Schmierung durch Klappöler ı erfolgen. 

Die Kurbelwelle ruht in Gleitlagern, die das Schmieröl unter 
Druck zugeführt erhalten. 

Die Motoren haben Mercedes-Doppel-Drehschieber-Vergaser g, 
mit automatischer Zusatzluftregulierung ausgerüstet, mit be- 
sonderer Leerlauf-Einrichtung. Zur Vorwärmung dient am Motor- 
körper entlang angesaugte warme Luft und aus den Zylinderkühl- 
mänteln abgeführtes warmes Wasser. 

Wird der Benzinbehälter im Flugzeug unterhalb des Motors 
angeordnet, so muß der Brennstoff dem Schwimmer des Ver- 


kann das Gehäuseunterteil von zurückbleibendem Olschmutz ge- 
reinigt werden. 

Die Kühlung erfolgt durch Wasser, dessen Umlauf eine 
Kreiselpumpe bewirkt. Betätigt wird diese Kreiselpumpe durch 
die unterhalb der Kurbelwelle liegende, gleichzeitig zum Antrieb 
der Ölpumpe dienende stehende Welle, mit der die Pumpe durch 
eine Klauenkupplung verbunden ist. Zum Ablassen des Wassers 
aus den Zylindern ist an der Kühlwasserpumpe ein Ablaßhahn 
angebracht. 

Zum Ingangsetzen des Motors dient der Handanlaßmagnet. 
Außerdem ist der Motor zum Andrehen mittels Handkurbel ein- 
gerichtet. 
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Der Einfluß des Weltkrieges auf die internationalen 
Urheberrechtsverträge. 
Von Dr. W. Stein in Leipzig. 


Ob der Ausbruch eines Krieges völkerrechtliche Verträge auf- 
hebt oder bestehen läßt, ist eine in der Wissenschaft umstrittene 
Frage. 

Nach einer früher herrschenden Ansicht werden alle von 
den Kriegführenden unter sich geschlossenen Ver- 
trige aufgehoben, womit der Gebrauch zusammenhängt, in 
Friedensschlüssen die früheren Abmachungen ausdrücklich zu er- 
neuern. 


Die jetzige Ansicht dagegen nimmt an, daß durch die 
Kriegseröffnung nur die Verträge, deren Fortdauer 
mit demeingetretenen Kriegszustande unvereinbar 
sei, aufgehoben, die übrigen aber nur in ihrer Wirk- 
samkeit unterbrochen werden. 


Es ist natürlich müssig, theoretische Erörterungen darüber 
anzustellen, ob das Außerkrafttreten der Staatsverträge im Kriegs- 
falle rechtlich begründet ist, wenn der Gegner die Verträge als 
aufgehoben 
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Spezialabkommen: der deutsch-russische Urheberrechtsvertrag vom 
Jahre 1913. 

Inhaltlich unterscheiden sich die Verträge nicht wesentlich. 
Die Berner Übereinkunft bezweckt ausschließlich den Schutz des 
Urheberrechts an Werken der Litteratur und Kunst. Die Pariser 
Verbandsübereinkunft hat den Schutz des gewerblichen Eigentums 
überhaupt zum Gegenstande, erstreckt sich also auf Patente, Ge- 
brauchsmuster, gewerbliche Muster und Modelle, Fabrik- und 
Handelsmarken und auf den Schutz gegen unlauteren Wettbewerb. 
Ähnliches bestimmt auch das deutsch-russische Abkommen. Dem 
Inländer soll wegen der im Auslande begangenen Verletzungen 
seines Rechts Schutz zu teil werden, der Schutz des Ausländers 
im Inlande soll erweitert werden, und die Gleichberechtigung aller 
Verbandsangehörigen in den Vertragsstaaten mit den Inländern 
ist angestrebt. Die Berner Übereinkunft und die Pariser Ver- 
bandsübereinkunft gehören zu den internationalen Verträgen im 
engeren Sinne, sie sind sogenannte Kollektivverträge. Nach völker- 
rechtlicher Auffassung kann von ihnen nicht ein Staat nach Ge- 
fallen zurücktreten; diese Verträge können vielmehr nur durch 
gemeinsamen Beschluß aller Vertragsstaaten aufgehoben werden. 
Von den nur zwischen zwei Staaten abgeschlossenen internationalen 


ansieht. Dieser Tatsache steht das Deutsche Reich | Verträgen schalten diejenigen aus dem Rahmen dieser Betrach- 
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Fig. 439. Z. A.: Der Mercedes Flugmotor. 


heute gegeniiber. Den fiir den Landkrieg unverriickbar feststehenden 
Grundsatz, der durch viele Vertrige und Abmachungen erhirtet 
zu sein schien, dap das Privateigentum auch im Kriege 
unverletzlich ist, haben zunichst die Englinder durch- 
brochen, als sie die deutschen Patente fiir vogelfrei 
erklärten. Hierdurch ist der geistige und gewerbliche Rechtsschutz 
während des Krieges ernstlich gefährdet. 

Es kommen an dieser Stelle vornehmlich drei internationale 
Verträge in Betracht, zunächst die sogenannte Pariser Union oder 
vollständiger die Pariser Verbandsübereinkunft vom 20. März 1883 
zum Schutze des gewerblichen Eigentums, revidiert in Brüssel am 
16. Dezember 1900 und in Washington am 2. Juli 1911; ferner 
die Berner Übereinkunft vom Jahre 1886. Diese beiden Verträge 
sind zwischen einer großen Reihe von Staaten, darunter jetzigen 
kriegführenden und nicht kriegführenden geschlossen. Die Pariser 
Verbandsübereinkunft gilt zwischen 26 Staaten, unter diesen neben 
unseren Verbündeten Österreich und einer Anzahl Neutralen auch 
Belgien, England und Frankreich. Rußland gehört nicht zu den 
Vertragsstaaten. Der Berner Konvention gehören 15 Staaten an, 
von den Kriegführenden Deutschland, Belgien, Frankreich, Eng- 
land, Japan und auch — Monaco. Rußland fehlt auch hier. In 
der Berner Konvention überwiegt Englands Einfluß. Von den 
rund 700 Millionen Seelen, die die Vertragsstaaten zählen, ent- 
fallen fast 400 Millionen auf England, seine Kolonien und Be- 
sitzungen. Als dritter Vertrag interessiert hier besonders das 


tung aus, die zwischen zwei nicht miteinander im Kriege liegenden 
Staaten bestehen. Hierhin gehören die Übereinkommen zwischen 
dem Deutschen Reich und Italien, der Schweiz u.a. m. Diese 
Verträge bleiben selbstverständlich in Geltung. Ebenso bleiben 
auch die erwähnten internationalen Verträge zwischen einer Viel- 
heit von Staaten ohne weiteres bestehen, soweit Staaten in Be- 
tracht kommen, die nicht miteinander im Kriege liegen. Zwischen 
kriegführenden Staaten werden sie aufgehoben, obwohl dies durch- 
aus nicht ohne weiteres Rechtens ist. Es handelt sich doch um 
den geistigen und gewerblichen Rechtsschutz der Angehörigen der 
Vertragsstaaten, mithin um deren privates Eigentum, das, ob 
geistiges oder materielles ist gleichgültig, an sich nach dem Haupt- 
grundsatz aller internationalen Übereinkommen, nach den Grund- 
satz unserer gesamten Kultur, unverletzlich sein sollte. In- 
dessen sind solche Verträge auch früher außer Kraft gesetzt 
worden, z. B. während des deutsch-französischen Krieges 1870. 
Das erhellt aus Art. 11 Abs. 4 des Frankfurter Friedens, der be- 
sagt: „Die Schiffahrtsverträge und die Übereinkunft wegen gegen- 
seitigen Schutzes der Rechte an litterarischen Erzeugnissen und 
Werken der Kunst soll wieder in Kraft treten.“ 

Treten die Verträge somit zwar außer Kraft, so werden die 
Angehörigen der Kriegführenden Länder doch keineswegs 
rechtlos. Nach dem Haager Abkommen vom 18. Oktober 1906 
ist den Kriegführenden nämlich untersagt: Die Aufhebung oder 
zeitweilige Außerkraftsetzung der Rechte und Forderungen von 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. — 


Angehörigen der Gegenpartei oder die Ausschließung ihrer Klag- 
barkeit.“ Selbstverstándlich sind hierunter solche Rechte nicht 
zu verstehen, die auf Staatsverträgen beruhen. Sind aber daraus 
schon vor dem Kriegsausbruche Schadensersatzansprüche entstanden, 
so bleiben sie auch während des Krieges klagbar. Eine dem 
Sinne der vorerwähnten Verordnung des Haager Abkommens ent- 
sprechende Vorschrift hat nach dem Kriegsausbruch die russische 
Regierung erlassen. 

Da alle Länder das Recht der Ausländer auf Patenterteilung 
auf Grund ihrer einheimischen Gesetzgebung anerkennen, dürften 
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Fig. 440. Z. A.: Der Mercedes-Flugmotor. 


die Patente der Auslinder nicht angetastet werden. Wo dies 
doch geschieht, kónnte in Deutschland auf Grund des Patent- 
gesetzes gegen Ausländer ein Vergeltungsrecht geübt werden. Da- 
gegen würde das Prioritätsrecht sowie die in der Pariser Verbands- 
übereinkunft vereinbarte Milderung des Ausführungszwanges in 
Wegfall kommen. Durch das perfide Vorgehen der Engländer ist 
aber der Muster- und Markenschutz, das Urheberrecht und der 
Schutz gegen den unlauteren Wettbewerb arg geführdet, da durch 
die Außerkraftsetzung der Verträge dem unerlaubten Nachdruck, 
dem geistigen Diebstahl, der widerrechtlichen Nachbildung, dem 
unlauteren Wettbewerb, kurz dem gewerblichen Piratentum Tür 
und Tor geöffnet wird. Die Aufhebung der Verträge müßte auch 
notwendig das Löschen der Patente, der Gebrauchsmuster, der 
Marken und Warenzeichen zur Folge haben. 

In welcher Weise nach Friedensschluß wieder geordnete Ver- 
hältnisse geschaffen werden sollen, ist garnicht abzusehen. Man 
stelle sich die Sachlage nur klar vor Augen. In England werden 
heute deutsche Patente straflos gestohlen. Wird der deutsche 
Patentinhaber. nicht nach Friedensschluß mit Recht Schadensersatz 
fordern? Und wird nicht jedes Gericht der Welt, auch doch wohl 
das englische, ihm Recht geben müssen? Oder soll nach diesem 
Kriege der Grundsatz gelten „Recht ist, was man ungestraft tun 
darf“? Sollte das wirklich zutreffen, so würde der moralische 
Schaden, den England davonträgt, indem es die Schutzrechte der 
Kriegsgegner preisgegeben hat, wahrlich unberechenbar und nicht 
wieder gut zu machen sein. 

Es ist die Frage aufgeworfen worden, ob es nicht möglich 
wäre, durch eine Übereinkunft der kriegführenden Mächte die Auf- 
rechterhaltung der bestehenden Staatsverträge auch während der 
Kriegsdauer zu vereinbaren. So schön eine solche Übereinkunft 
auch wäre, so wenig Garantie gibt sie, daß sie tatsächlich ein- 
gehalten wird. Gerade dieser Krieg hat bewiesen, daß Staats- 
verträge nur geschlossen werden, um bei erster Gelegen- 
heit bewußt gebrochen zu werden! Das ist eine bittere 
Wahrheit, bitter besonders deshalb, weil sie die sittlichen Funda- 
mente unseres Wirtschaftslebens zu erschüttern geeignet ist. 
Optimisten haben vor Ausbruch des ungeheuerlichen Weltbrandes, 
der die Erde in ihren Grundfesten erbeben läßt, geglaubt, der 
stetig steigende Verkehr, der wachsende Güteraustausch, der alle 
Kulturstaaten mit einem engen Netze gegenseitiger Beziehungen 
übersponnen hat, würde einen Krieg überhaupt zur Unmöglichkeit 
machen. Die Welt ist dahin belehrt worden, daß gerade die 
Eifersucht auf die wachsende Ausdehnung dieses Netzes, das Be- 
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streben, das erstarkende Gewebe des Gegners zu zerreißen, die 
eigentliche Ursache zu diesem Morden ohne gleichen ge- 
geben hat. Wie die Spinne, die ihr Netz webt, mit Argusaugen 
darüber wacht, daß kein anderes Lebewesen ihre Kreise stört, wie 
sie blutgierig jeden Eindringling, der sich in ihre Machtsphäre 
wagt, vernichtet, so will jetzt England spinnengleich dem lästigen 
und gefährlichen deutschen Konkurrenten das Blut aussaugen. 
Alle internationalen Verträge werden es nicht daran hindern, wenn 
es nämlich die Macht dazu hat. Uns bleibt die begründete Hoffnung 
auf den Sieg des Germanentums. Haben unsere Staatsangehörigen 
Schaden erlitten, so werden die Engländer dafür bezahlen müssen. 
Mit Deutschlands Siege wird der Hort erstehen, der mit dem 
Schwerte in der Hand darüber wacht, daß internationale 
Verträge nicht nur geschlossen, sondern auch ge- 
halten werden. 


Der Büssing Kraft-Lastwagen. 
Mit Abbildung, Fig. 443. 


Zusammenfassung. Berichtet wird über den Büssing Motor- 
Lastwagen. Kennzeichen: Schnelles Fahren, gutes Bergsteigen, 
Dauerhaftigkeit, gute Lenkbarkeit, Maschine: Vierzylinder-Viertakt- 
maschine mit Hochspannungszündung, Vergaser für Benzin, Schwer- 
benzin und Benzol brauchbar, Regulierung durch Fliehkraftregler, 
Wasser-Umlaufkühlung, Leder-Konuskupplung, Kettenbrücke, Stahl- 
gußräder mit Doppelreifen, gute Federung, zwei voneinander un- 
abhängige Bremsen und Bergstütze. 


Zu denjenigen Kraftwagen die berufen sind auch im Kriegs- 
falle eine besondere Rolle zu spielen gehört derjenige der Firma 
H. Büssing in Braunschweig. Die B.-Kraft-Lastwagen- 
züge gehören schon seit Jahren zu den in Deutschland, sowie 
Österreich - Ungarn von der Militärverwaltung subventionierten, 
welche Tatsache obige Behauptung wohl beweisen sollte. 

Der Wagen wird in fünf Größen ausgeführt. Von diesen ist 
die schwächste für eine Last von 3000 und die größte für eine 
solche von 7000 kg berechnet. Die Treibmaschine des kleinsten 
leistet 26, die des größten ~ 41 PS. Der Anhängewagen ver- 
mag 2000 bezw. 8500 kg zu tragen, so daß insgesamt 5000 bezw. 
15500 kg auf einer Fahrt befördert werden können, wobei Stei- 
gungen bis zu 190/, überwunden werden. 

Je nach Wunsch und den Verhältnissen entsprechend kann in 
das Chassis eine Maschine verschiedener Stärke eingebaut werden. 







N 


N 
FR 


N 
$ 
4 
$ 
2 x 


SICH 
AN 3 


9 A ES 


4 e 
be Zeg 





wo 





Fig. 441. 


Z. A.: Der Mercedes-Flugmotor. 


Die Maschinen kennzeichnen sich durch sparsamen Brennstoff- 
verbrauch und ruhigen Gang. Sie sind als Langsamläufer ge- 
baut und erreichen die oben angegebene Nutzleistung bei 850 Um- 
láufen; sie besitzen weiter vier paarweise gegossene Zylinder und 
im Zylinderkopf hängende Ventile. Diese Anordnung der Ventile 
ergibt eine verhältnismäßig hohe Leistungsfähigkeit.. Durch Einbau 
besonderer Ventilsitze ist erreicht, daß sich die Ventile bequem 
auswechseln lassen und der Verschleiß der Sitzflächen nicht den 
Verlust der ganzen Zylinder nach sich zieht, da nur der be- 
treffende Ventilsitz auszuwechseln ist. Einlaß- und Auslaßventile 
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sind untereinander gleich, wodurch die Beschaffung von Ersatz 
vereinfacht ist. Um das Triebwerk jederzeit nachsehen zu können, 
sind an dem Kurbelgehäuse zu beiden Seiten Schauklappen an- 
gebracht. Die Gleitflächen der Maschine sind reichlich bemessen. 
Die Abnutzung ist auf leicht ersetzbare Teile beschränkt. Die 
normale Umdrehungszahl von nur 850 Drehungen bürgt für eine 
große Lebensdauer. 

Als Zündung gelangte eine leicht auswechselbare und gut zu- 
gängliche Hochspannungszündung zur Anwendung. Die Zündung 
genügt übrigens auch zum Anwerfen 
der Maschine; sie ist durch Handhebel 
vom Führersitz aus verstellbar. 

Der Vergaser läßt sich durch Lösen 
zweier Klappschrauben auseinander- 
nehmen und verarbeitet in gleicher 
Weise Benzin, Schwerbenzin und Ben- 
zol. Eine Leerlaufdüse trägt zum 
gleichmäßigen Gang der Maschine viel 
bei und ermöglicht ein ruhiges und 
langsames Arbeiten der ersteren im Leer- 
lauf, ohne Gefahr, daß die Maschine 
(der Motor) stehen bleibt. 

Die normale Umdrehungszahl der 
Maschine wird durch einen Fliehkraft- 
regulator eingehalten, der auf die 
Drosselklappe wirkt. Ein Beschleuniger- 
pedal gestattet die Veränderung der 
Umlaufszahl. Die durch den Führer 
betätigte Drosselung ist derart mit dem 
Gestänge der Maschine verbunden, daß 
der Führer den Gang der ersteren nur 
unterhalb der normalen vom Regu- 
lator eingestellten Umlaufszahl ändern 
kann. 

Das Schwungrad ist so bemessen, daß es einen beträchtlichen 
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Fig. 442. Z. A.: Der Mer- 
cedes-Flugmotor. 


Energievorrat aufspeichert, der wesentlich zum ruhigen Gang der. 


Maschine beiträgt. 

Die Schmierung erfolgt zwangläufig durch eine Ölpumpe 
Tropfschaugläser gestatten die Überwachung der Ölförderung. 

Für die Kühlung ist Wasserumlauf mit Kreiselpumpe zur 
Verwendung gekommen. Der Kühler (Bauart Büssing) ist reich- 
lich bemessen; er besteht aus einem System von Flachrohren, 
welche oben und unten durch einen Wasserkasten geschlossen sind. 
Zwischen den Flachrohren liegende Strahlbleche erhöhen die Kühl- 
wirkung ebenso wie ein hinter dem Kühler angebrachter Ventilator 
und eine Blechverschalung, welche eine gute Luftführung gewähr- 
leistet. Die Wasserkästen sind abnehmbar und gestatten leichte 
Reinigung und schnelle Reparatur bei vorkommenden Beschädi- 
gungen. 

Der explosionssichere Brennstoff - Behälter liegt unter dem 
Führersitz, so daß der Brennstoff dem Vergaser unter natürlichem 
Druck zufliegt. Die Einfüllverschraubung ist trichterförmig er- 
weiter. Ein Trichterdrahtnetz verhindert das Durchtreten von 
Schmutz. An dem Brennstoff-Behälter selbst sowie an den tiefsten 
Stellen der Brennstoffleitung sind WasserablaBhihne angebracht. 

Die Kupplung ist eine bewährte Leder-Konus-Kupplung, deren 
Konus in kürzester Zeit ausgewechselt werden kann. Der Leder- 
belag ist gleichfalls auswechselbar. Die Übersetzung des Fußhebels 
für die Kupplung ist so gewählt, daß das Betätigen der Kupplung 
nur wenig Kraft erfordert. Für den Lederbelag ist Ölzuführung 
vorgesehen. Hierdurch wird sanftes Anfahren sogar mit dem 
vierten Gang möglich. Eine Kupplungsbremse wirkt darauf hin, 
daß beim Aufwärtsschalten ein möglichst geräuschloses Anfahren 
erzielt wird. Sie wirkt auf die zwischen Getriebe und Kupplung 
im ausgeschalteten Zustand leerlaufenden Teile. 

Das Getriebe enthält vier Vorwärtsgänge und einen Rückwärts- 
gang. Für die Schaltung der einzelnen Gänge ist seitlich am 
Führersitz ein Handhebel in Kulisse vorgesehen. Eine gesetzliche 
geschützte Sperrung bewirkt, daß immer nur ein Zahnräderpaar 
des Wechselgetriebes in Eingriff gebracht werden kann. Alle 
Wellen haben Kugellagerung und öldichten Abschluß gegen außen. 
Das Getriebegehäuse ist aus Aluminiumlegierung und in drei Punkten 
an dem Rahmen gelenkig gelagert, so daß Rahmenverwindungen 
keinen schädlichen Einfluß haben. 

Eine Gelenkwelle überträgt die Motorkraft vom Getriebe auf 
die beiden Differentialwellen. In normalem Betrieb bewirkt das 


Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


Kegelräder-Differential einen gleichmäßigen Kraftiibergang auf beide 
Hinterräder. Außerdem können durch eine Differentialfeststellung 
beide Hinterräder gekuppelt werden. Diese Differentialfeststellung 
ist von besonderem Vorteil bei schlüpfrigen und verschneiten Straßen, 
da man mit ihrer Hilfe auch dann noch auf solchen Wegen vorwärts 
kommen kann, wenn eines der beiden Hinterräder zu gleiten anfängt. 

Der Rahmen besteht aus durchgehenden L-Längsträgern, welche 
nicht gekröpft und durch Traversen untereinander verbunden sind. 
Die Erfahrung hat gezeigt, daß diese Walzprofile für Lastwagen 
ihrer Stabilität wegen besonders geeignet sind.. Um eine große 
Widerstandsfähigkeit bei geringem Gewicht zu erzielen, ist in den 
mittleren Teil ein Sprengwerk eingebaut. 

Die Achsen haben rechteckigen Querschnitt und sind aus Stahl 
gefertigt. Die Achsschenkel sind von ¿lhaltenden, durchlochten 
Laufbüchsen umgeben. Die Achskappen schließen die Radnaben 
öl- und staubdicht ab. 

Die Räder sind Stahlgußräder und laufen in Büchsen aus 
harter Bronze. Sie erhalten Vollgummibereifung, und zwar vorn 
einfache und hinten Doppelreifen. Die Räder sind so eingerichtet, 
daß sie in kürzester Zeit mit Schneeketten ausgerüstet werden 
können. Derartige Ketten sind das einzige wirksamn Mittel auf 
verschneiten und vereisten Straßen. Alle Lastwagentypen haben 
trotz der breiten Doppelprofile der Hinterräder eine schmale Rad- 
spur, so daß das Durchfahren enger Toreinfahrten keine Schwierig- 
keiten bietet. Die Wagen können außerdem bei ausgefahrenen 
Straßen in der durch die anderen Fahrzeuge hinterlassenen Spur 
fahren. 

Den Druck des Rahmens auf die Vorderachsen überträgt die 
der Firma Büssing patentierte doppelte Abfederung. Diese ist 
eine Kombination von Blattfedern und Spiralfedern, durch welche 
besonders die sehädlichen und lästig wirkenden kurzen Stöße auf- 
genommen werden, die von kleinen Unebenheiten der Fahrbahn 
herrühren und von den langsamer schwingenden Blattfedern nicht 
genügend: gedämpft werden. Die Hinterfedern sind in der Längs- 
richtung verschiebbar golagert, wodurch das Spiel der federnden 





Fig. 443. Z. A.: Der Bússing Kraft-Lastwagen. 


Schubstange ermöglicht wird. Bei den leichteren Typen sind die 
Federn in langen Pendellaschen aufgehängt, während sie bei den 
schweren 'Typen mittels Rollen und eines Kugelgelenks gelagert 
sind. Die federnde Schubstange zwischen Rahmen und Achse be- 
wirkt, daß beim Anfahren die Treibachse zuerst in Bewegung 
kommt, wodurch die eingeschaltete Pufferfeder gespannt wird und 
der Wagen sanft anfährt, auch wenn die Kupplung noch so scharf 
faßt. Dies ergibt, wie die Erfahrung zeigt, außer einer Verdoppe- 
lung der Lebensdauer der Ketten eine Schonung des ganzen Fahr- 
zeuges und insbesondere der Bereifung. 
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Des Ferneren sind am Chassis zwei voneinander unabhingig 
wirkende Bremsen vorgesehen, deren jede fúr sich allein imstande 
ist, das Fahrzeug auf kiirzestem Wege zu bremsen und auf ab- 
schüssigen Straßen zum Stillstand zu bringen. Die Getriebebremse 
wird durch einen Fußhebel vom Führersitz aus bedient und ist 
wassergekiihlt. Die an beiden Hinterrädern befindlichen Innen- 
backenbremsen werden durch einen feststellbaren Hebel, der neben 
dem Führersitz liegt, betätigt. Das Bremsgestänge besitzt eine 
Ausgleichvorrichtung, die das gleichmäßige Anpressen der Brems- 
backen sichert. 

Beide Bremsen lassen sich, ihrem Verschleiß entsprechend, 
nachstellen. Die dem Verschleiß ausgesetzten Teile sind aus- 
wechselbar. 

Im Weiteren ist das Chassis mit Bergstützen ausgerüstet, die 
ein Zurücklaufen des Wagens auf Steigungen verhindern sollen. 

Die Lenkung erfolgt durch eine Schnecke und ein Segment, 
welche in ein óldicht geschlossenes Gehäuse eingebaut sind. Sie 
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Fig. 444. Z. A.: Krankentransportwagen der Städtischen Straßenbahnen in Düsseldorf. 


ist selbstsperrend, so daß Stöße am Handrad nicht auftreten. Die 
Lenkverbindungsstangen sind mit nachstellbaren Kugelgelenken 
verbunden. Sämtliche Gelenke werden durch Federn daran ge- 
hindert, klappernde Geräusche zu verursachen. Soweit keine Kugel- 
gelenke in Frage kommen, haben die Gelenke auswechselbare Stahl- 
büchsen. 

NB. Die vorstehenden Artikel sind sämtlich von der Presse- 
Kontrollstelle des stellv. Generalkommandos vom XIX., kgl. sächs. 
II. A.-K. zur Veröffentlichung freigegeben worden. 


Krankentransportwagen *) 
der Städtischen Straßenbahnen in Düsseldorf. 
Mit Abbildung, Fig. 444. 
Um bei Massenunfällen oder Erkrankungen für einen schnellen 
Transport von Verletzten gerüstet zu sein, sind, wie uns die 


Betriebsdirektion der Straßenbahnen-Düsseldorf mitteilt, in 
Düsseldorf verschiedene Betriebswagen so eingerichtet, daß sie in 





*) Die Große Straßenbahn zu Leipzig hat, wie hier 
ergänzend angefügt sei, seinerzeit 30 Stück ihrer Motorwagen 
für den Krankentransport umbauen lassen; jeder (geschlossene) 
Wagen faßt acht Tragbahren, oder bietet Raum für 20 Sitzende 
und vier Tragbahren; des ferneren können auf den beiden Perrons 
noch 10 Leichtverwundete außer dem Wagenführer und der Begleit- 
mannschaft Aufstellung nehmen. 

Besondere Geleise verbinden den für den Empfang der Ver- 
wundeten bestimmten Teil des Leipziger Hauptbahnhofes mit den 
wichtigeren Lazaretten. 
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weniger als 15 Minuten in Krankentransportwagen umgewandelt 
werden kónnen. 

Der eine Typ, Fig. 444, ist ein offener Sommerwagen, 
der fiir acht Tragbahren nebst Bedienungsmannschaften und Ver- 
bandkasten eingerichtet ist. Das Gerüst zum Halten der Trag- 
bahren besteht aus schmiedeeisernen Rohren, die in die Tüllen der 
Sitzbänke gesteckt und am Wagendach durch Schellen gehalten 
werden. Die Stirnwandfenster sind zum Öffnen eingerichtet. Die 
Bahren selbst sind mit Rollen versehen, die, auf eisernen Rahmen 
laufend, in Gummipuffern gelagert sind, wodurch die Erschütterungen 
weiterhin gedämpft werden. Bei der Umwandlung in einen Kranken- 
transportwagen sind nur zwei Rückenlehnen aus ihren Gabeln zu 
entfernen, um die soeben beschriebene Einrichtung einzubauen. 

Der zweite Typ ist ein geschlossener Anhingewagen, 
welcher sechs Tragbahren faßt, wovon sich vier auf den Sitzbänken 
befinden, und zwei am Dach aufgehängt sind. Auch hier gestaltet 
sich der Einbau der Vorrichtung zum Halten der Tragbahren sebr ein- 

fach, indem aus 
den Sitzbánken 
je zwei Latten 
zu entfernen 
sind, und seine 
Perrontür her- 
ausgenommen 
wird. Alle Be- 
festigungen 
werden durch 
Klemmen be- 
wirkt. 

Fürdie un- 

ter dem Dach 
befindlichen 
Bahren sind 
vier Querhöl- 
zer verteilt im 
Ventilations- 
aufbau ange- 
bracht. Andie- 
sen Querhöl- 
zern sind zwei 
Haken, in Spi- 
ralfedern hän- 
gend, zur Auf- 
nahme der 
Bahren be- 
festigt. 


Notiz. 


Schwarzbeizen von Waffenteilen aus Messing. 1000 g Kupfer- 
karbonat sog. Bergblau werden mit 500 g Wasser verrieben und 
dann in kleinen Priesen in 5000 g Salmiakgeist von 0,91 (24°) 
aufgegeben. Die entstandene Lösung läßt man 2 bis 3 Tage gut 
abgeschlossen im Zimmer stehen, rührt sie aber wiederholt mit 
einem reinen Holzlöffel durch. Als Aufbewahrungsgefäß wird ein 
Eisenemailletopf mit Deckel benutzt. Beim Gebrauch wird die 
Beize auf 30 bis 45" C erhitzt. 

Die Teile, welche geschwärzt werden sollen, reinigt man zu- 
nächst in einer siedenden Ätznatronlösung, bestehend aus 10 1 Atz- 
natron = 2 kg und 1 kg Schlimmkreide, vom anhaftenden Fett. 
Sodann spielt man das Stück in Wasser gut ab und zieht es nun 
durch eine Glanzbrenne aus 7 kg Salpetersäure von 36 bis 40°, 
3 kg Schwefelsäure von 60 bis 66° und 300 bis 500 g pulveri- 
siertem Glanzruß. Vor dem ersten Gebrauch muß dieses Bad 
zwei bis drei Tage abstehen. Man soll die Sachen sofort mit 
Wasser gut nachspülen. 

Daran anschließend werden die Teile durch eine Zyankali- 
lösung gezogen, in reinem Wasser nachgespült und dann wird das 
steinerne Brennsieb gegen ein Tauchzeug aus Steingut ausgewechselt. 

Daran anschließend färbt man, indem man die Teile zunächst 
etwa 2 Minuten lang in das Bad taucht und darin hin und her- 
zieht. Dann wird das Sieb einen Augenblick über dem Färbgefäs 
gehalten und nun nochmals drei Minuten nachgefürbt. Zum Schluß 
spült man in reinem Wasser gut ab und trocknet dann mit 40° C 
heißem Wasser und trockenen Sigespiinen von Tannenholz. 
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Ein neues Schraubengebläse. 
Von Dr. Ing. Max Berlowitz. 
Mit Abbildungen, Fig. 445 bis 450. 


Zusammenfassung. Berichtet wird über die neuen Schlotter- 
Gebläse, diesich nachgewiesenermaßen besonders als Kessel-,Maschinen- 
und Schiffsraumlüfter für die Kriegs- und Handelsmarine, zur Haupt- 
und Sonderbewetterung für Gruben, ebenso zur Tunnellüftung und 
zu Luftheizungs-, Trocknungs- und Entnebelungszwecken. sowie für 
Feuerungsanlagen, im letzten Falle als Unterwindgebläse, eignen ; 
ferner zum Staub- und Spänetransport und zur Kühlung elektrischer 
Maschinen. Die Gebläse werden durch ein fünfflügeliges Laufrad 
und einen Leitapparat am Austritt gebildet. Die Druckflächen 
der Räder sind reine Schraubenflächen. 


Eine technisch wohl beachtenswerte Neuerung auf dem Ge- 
biete der Arbeitsmaschinen stellt der von G. A. Schlotter in 
Dresden konstruierte 
und nach ihm be- 
nannte Schlotter- 
Propeller dar. Die 

Siemens- 
Schuckert-Werke 
haben im Jahre 1912 

das Ausführungs- 
recht der deutschen 
Patente fir die 
Zwecke der Luft- 
und Gasfórderung 
erworben und in 
Anlehnung an das 
vom Konstrukteur 
übergebefle betriebs- 
fähige Modell die 
Maschine zur Markt- 
fähigkeit entwickelt. 

Das Schlotter- 
gebläse besitzt als 
Schraubenlüfter 
alle bekannten Vor- 
züge dieser Ventila- 

torengattung: ge- 
ringen Raumbedarf, 
Umkehrbarkeit der 
Förderrichtung, hohe 





Fig. 445. Z. A.: kin neues Schraubengebläse. 


Laufrad austretende Luftstrom wird daher durch die einzelnen 
Leitschaufeln radial unterteilt und von diesen bei einer bestimmten 
Luftförderung stoßfrei aufgenommen. 

Die ım Drehungssinn des Laufrades wachsende Krümmung 
der Leitschaufeln bewirkt nun eine Zusammenschnürung des Luft- 
stromes und damit eine weitere Beschleunigung in dem ruhenden 
Leitapparat, so daß ein erheblicher Teil des Axialschubes — sehr 
günstig für die Konstruktion — erst in diesem erzeugt wird. In- 
folge des Beharrungsvermögens treten daher die Luftfäden leicht 
rotierend zur Achse konvergend aus, so daß der kleinste Strahl- 
querschnitt bei freier Luftbewegung etwa in einer halben Durch- 
messerlänge vor dem Leitapparatende liegt. 

Setzt man an den Leitapparat eine Düse, deren Form sich 
der Strahlbegrenzung anpaBt, so erhält man bei freier Luftbewegung 
den höchsten Wirkungsgrad des Apparates. Dieser ist auf dem 
Ventilatorenprüffeld 
der S.S.W. an einem 
Modell von 600 Lauf- 
raddurchmesser zu 
rund 44 % ermittelt 
worden und stellt, 
nach meiner Kennt- 
nis, somit überhaupt ` 
den höchsten Wert 
dar, der bisher an 
Ventilatoren mit ein- 

wandfreien Meß- 
methoden festge- 


stellt ıst. 
Daß beim An- 
schluß einer Düse 


die gesamte nutz- 
bare Energie in kine- 
tischer Form er- 
scheint, 1st zwar fiir 
Anwendung des Ap- 
parates als Propeller 
— als solcher ist er 
urspriinglich gedacht 
gewesen — sehr giin- 
stig, jedoch nicht fiir 
seine. Anwendung als 
Gebláse, bei der es 


Umlaufzahlen und bequemen Einbau. Seine einzigartige Stellung | in der Hauptsache auf die Uberwindung von statischem Druck 


wird jedoch dadurch gekennzeichnet, daB die bisherigen Schrauben- 
ventilatoren kaum Gegendrücke über 20 mm WS und Wirkungs- 
grade nicht über 50 Y, erreichen, während das Schlotter Gebläse 
in einstufiger Bauart Gegendriicke bis zu 300 mm WS überwindet 
und Höchstwirkungsgrade von über 80%, aufweist. 

Fig. 445 zeigt das zur Untersuchung im Ventilatorenprüffeld 
der S.S.W. aufgebaute Modell des Konstrukteurs. Jedes Schlotter- 
Gebläse (vergl. Fig. 446) besteht aus einem fünfflügeligen Laufrad 
und einem Leitrad am Austritt. Die Druckflächen beider Räder 
sind reine Schraubenflächen, d. h. durch drehende Bewegung 
einer Linie um eine Achse bei gleichzeitiger Verschiebung längs 
der Drehachse erzeugt. Der Laufradflügel ist durch bestimmte 
geometrische Beziehungen zwischen der Flügelkante am Umfang 
und der Form und Lage der Erzeugenden gekennzeichnet. Die 
grundlegende Neuartigkeit des Leitapparatprinzips besteht darin, 
daß sich die Eintrittskanten des Leitrades mit den Aus- 
trittskanten des Laufrades nicht, wie sonst üblich, decken, 
sondern an jeder Stelle rechtwinklig kreuzen. Der aus dem 


\ 


ankommt. Der Wirkungsgrad des Gebláses hängt daher im 
wesentlichen davon ab, wie weit es gelingt, in den anschließenden 
Rohrteilen den dynamischen Druck in statischen umzusetzen. 
Die eingehenden Versuche im Prüffeld der S.S.W. ergaben als 
Resultat, daß bei Anschluß einer Druckrohrleitung günstigenfalls 
rund 80 %,, bei Anschluß eines kurzen Ausblasstutzens von rund 
20 Y, Querschnittserweiterung noch 75 % erreichbar sind und daß 
bei Anschluß eines Diffursors der Wirkungsgrad je nach dessen 
Erweiterung von 75%, an abwärts sinkt. 

Eine recht gute Bestätigung finden diese Werte durch eine 
Untersuchung von Prof. Dr. Brabbée und Dr.-Ing. Kloß der 
kgl. Technischen Hochschule in Charlottenburg, die an einem aus 
einer größeren Reihe beliebig herausgegriffenen Gebläse von mitt- 
lerem Typ (700 mm Flügeldurchmesser) bei anschließender Druck- 
rohrleitung 78 % als Höchstwert fanden. 

Noch wesentlicher als die Größe des Höchstwirkungsgrades 
ist der Umstand, daß die Wirkungsgradkurve des Schlotter-Ge- 
bläses sehr flach gekrümmt ist, so daß diese Konstruktion über 
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einen großen Belastungsbereich hin vom höchsten Gegendruck 
bis zum freien Ausblas außergewöhnlich hohe Wirkungsgrade 
aufweist. Zum Vergleiche sind in Fig. 447 die Wirkungsgradkurven 
für ein Schlotter-Gebläse (Kurve a) und einen bekannten Flieh- 
kraftlüfter (Kurve b) übereinander aufgetragen. 

Ein weiterer Vorzug der Schlotter-Gebläse besteht darin, 
daß ihr Kraftbedarf für eine bestimmte Tourenzahl fast über den 
ganzen Belastungsbereich hin der gleiche ist. Dieser Vorzug kommt 
besonders dann zur Geltung, wenn sich der Gegendruck einer An- 
lage nicht genau vorausbestimmen läßt, oder wenn die Betriebs- 
verhältnisse bei gleicher Luftmenge Wechsel im Gegendruck bedingen, 
wie es z. B. bei der Sonderbewetterung in Gruben durch den Anschluß 
verschieden langer Lutten der Fall ist. Bei allen Fliehkraftlüftern 
sind die Antriebsmaschinen bekanntlich bei Unterschreitung, 
bei den bisher bekannten Schraubenlüftern bei Überschreitung 
des normalen Gegendruckes stets überlastet. 

Aus der oben beschriebenen Wirkungsweise des Gebläses 
wird ersichtlich, daß bei den hohen Gegendrücken im Gegensatz 
zu den sonstigen Schraubenventilatoren Rückströmungen nicht 
an der Nabe, sondern am Umfange stattfinden, und daß ferner 

bei der Umkehrung der Drehrichtung nur ein Teil derjenigen Luft- 
= menge gefördert werden kann, die bei richtigem Drehsinn ge- 
fördert wird. Immerhin dürfte dieser Teil (etwa 1% bis Zil groß 
genug sein, um gewissen polizeilichen Sicherheitsvorschritten 
betreffs Umkehrbarkeit der Förderrichtung zu genügen. 

Die Fig. 448 und 449 lassen die normale Ausführung der Ge- 
bläse erkennen. Der mit Fuß versehene Ringkörper aus GuBeisen 
enthält in seiner hohlen Nabe die Lagerung für die Welle, auf deren 
Zapfen einerseits das Laufrad, anderseits die Kupplungshälfte 
bzw. Riemenscheibe fliegend aufgekeilt sind. Als Lager gelangen 
ausschließlich Kugellager zum Einbau, welche die erforderliche 
Betriebssicherheit bei geringer Wartung gewährleisten. Es genügt, 
je nach der Zahl der Betriebsstunden, die Lagerung ein- bis zweimal 
im Jahre auseinanderzunehmen, zu reinigen und mit neuem Fett 
zu füllen. Zur Förderung heißer Gase erhalten die Lager Wasser- 
kühlung. 

Die normale Ausführung wird je nach dem Verwendungs- 
zweck auf die verschiedenste Weise abgeändert. So erhält z. B. der 
Ringkörper an Stelle des Fußes eine Flansche, wenn das Gebläse 
an Mauern oder an Schottwänden in Schiffen befestigt werden 
soll. Der vertikale Einbau ist ohne weiteres möglich, da ohnehin 
jeder Apparat zur Aufnahme des Axialschubs ein Drucklager 
erhält. Soll der Ventilator nicht frei aus einem Raume, sondern 





Fig. 446. Z. A.: Ein neues Schraubengebläse. 


durch eine Leitung ansaugen, so wird an den Ringkörper ein Saug- 
krümmer angeschlossen und die Antriebswelle durch diesen hin- 
durchgeführt. Die Laufräder sind gegossen, und zwar je nach ihrer 
Größe, Drehzahl und Temperatur der Gase, entweder aus einem 
Leichtmetall (Aluminiumspeziallegierung) oder einer hochwertigen 
Bronze. 

Besondere Schwierigkeiten bot anfänglich infolge der Länge 
und räumlichen Krümmung der Laufradschaufeln die Überwindung 
der Zentrifugalkräfte bei hohen Umfangsgeschwindigkeiten. Nach 
mehreren ergebnislosen Versuchen mit hochwertigen Bronzen 
sind schließlich mit stahlarmierten Leichtmetallrádern bei Durch- 
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messern bis zu 1000 mm bereits Umfangsgeschwindigkeiten von 
über 110 m/sek. ohne dauernde Deformationen erreicht worden. 

Der Antrieb der Schlotter-Gebläse erfolgt am zweckmaBigsten 
durch unmittelbare Kupplung mit hochtourigen Kraftmaschinen. 
Bei dieser Anordnung macht sich der Vorzug des geringen Kraft- 
bedarfs und der hohen Umlaufszahlen, welche die Schlottergebläse 
erfordern, in der Billigkeit der Antriebsmaschinen vorteilhaft 
geltend, so daß sich die Gesamtaggregate bei großen Modellen 
erheblich niedriger, bei kleinen demjenigen der Fliehkraftlüfter 
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dert, wie hier 
eingeschaltet 
sei, 36000 cbm. hg. 
i. d. Std. gegen 
rd. 40 mm WS 
bei 1440 Um- 
läufen in der Minute ùnd rund 10 PS. Die Antriebshälfte der elasti- 
schen Kupplung ist als Riemenscheibe ausgebildet, so daß der An- 
triebsmotor mittels Riemen gleichzeitig den Kesselrost über ein 
Reduktionsgetriebe betätigen kann. Die Konstruktion, Fig. 450, 
stellt ein Schlottergebläse in unmittelbarer Verbindung mit einer 
Elektra-Luftturbine dar, das zur Sonderbewetterung bestimmt, 
rund 11 000 cbm/Std. gegen 100 mm WS bei 4950 Umläufen in der 
Minute und 7 PS Energiebedarf fórderb. Das Gebláse wird fiir 
Bahnzwecke verwandt und fórdert rund 16500 cbm/Std. gegen 
400 mm WS bei 2800 Umläufen in der Minute und 7 PS Energie- 
bedarf. 

Bei einer derartigen konstruktiven Vereinigung des»Gebläses 
mit der Antriebsmaschine wird — vor allem wesentlich für Bord- 
zwecke — der Raumbedarf auf ein Mindestmaß 
beschränkt. 

So wünschenswert die hohen Tourenzahlen 
auch vom Standpunkte der Wirtschaftlichkeit sind, 
so werden ihnen doch füg manche Verwendungs- 
zwecke durch die Geräuschfrage Grenzen ge- 
setzt. Während die S.S.W.-Spezialkonstruktionen 
von Fliehkraftlüftern bauen, die als Orgelgebläse 
bei rund 120 mm WS noch ruhig, als Rohrpost- 
gebläse bei etwa 700 mm Gegendruck noch leid- 
lich ruhig laufen, können die Schlottergebläse für 
rund 100 mm WS allerdings bisher nicht als auch 
nur angenähert ruhig laufend bezeichnet werden. 
Wenn daher die Verwendungsmöglichkeit dieser 
neuen Gebläse für bewohnte Räume auf Aus- 
nahmen beschränkt bleiben wird, so ist sie für 
gewerbliche Betriebe um so ausgedehnter. 


Fig. 447. Z. A.: Ein neues Schraubengebläse. 


Die Verwertung der Abgaswärme bei Dampfanlagen. 
Von Oberingenieur Wi. Hans. 


Zusammenfassung. Es wird gezeigt, welchen Wert Rauchgas- 
und Abdampfvorwármer fúr den Betrieb haben. 


Infolge der fortschreitenden Entwicklung der Industrie und 
des damit verbundenen Wettbewerbes auf fast allen Gebieten werden 
táglich Neuerungen der Technik bekannt, welche darauf abzielen, 
besonders die Betriebskosten zu verringern. Hierbei ist es oft schon 
für den Fachmann schwer, die Spreu vom Weizen zu sondern, 
um wie viel mehr für den Laien. Dies bezieht sich u. a. auch auf die 














Hinweise, die Wirtschaftlichkeit veralteter Dampfkraftanlagen 
dadurch zu erhöhen, daß man die im Feuerungs- und Dampfmaschi- 
nenbetriebe ergebenden Abwärmemengen ausnutzt. 

Da der nachträgliche Einbau der hierfür empfohlenen Vor- 
wärmer bzw. Ekonomiser, Dampfüberhitzer, Heiz- und Koch- 
apparate usw. indessen der Bauart der jeweiligen Dampfanlage 
genau angepaßt sein muß, und besonders auch die Größenbestim- 
mung dieser Vorrichtungen sich nach der Menge der zur Verfügung 
stehenden Abwärmequelle richtet, so soll im nachstehenden auf 

die Punkte hingewie- 
sen werden, welche 
auf die Größe der Ab- 
wärmemengen in den 
Rauchgasen der 
Dampfkesselanlagen 
von Einfluß sind. Vor- 
weg sei bemerkt, daß 
sich im allgemeinen 
alle Aufwendungen für 
die bessere Ausnut- 
zung der Abgaswärme- 
mengen bezahlt ma- 
chen, wenn die An- 
schaffungskosten der 
betreffenden Vorrich- 
; tungen innerhalb eines 
Zeitraumes von zwei 
Jahren herausgewirt- 
schaftet werden. Auf 
alle Fälle empfiehlt 
es sich bei Aufstel- 
lung von Wirtschaftlichkeits- Berechnungen den entsprechenden 
Abschreibungssatz für ein Jahr mit mindestens 20 bis 25%, anzu- 
nehmen, um kein den Voraussetzungen widersprechendes Ergebnis 
befürchten zu müssen. Erfahrungsgemäß sind die vielen Vorrich- 
tungen für die Ausnutzung der Abgaswärme, wie Vorwärmer, 
Ekonomiser usw. größerem Verschleiß bzw. höheren Instand- 
haltungskosten unterworfen, wie die meisten übrigen Teile einer 
Dampfkesselanlage; teilweise brauchen sie auch zum Betriebe selbst 
Kraft, wie z. B. die Ekonomiser und die dadurch entstehenden 
Antriebskosten müssen selbstverständlich bei Aufstellung der 
Berechnungen für die Wirtschaftlichkeit mit berücksichtigt werden. 





Fig. 448. Z. A.: Ein neues Schraubengebläse. 


Die Hauptbestandteile der für Dampfanlagen im allgemeinen 


in Betracht kommenden Brennstoffe sind: Kohlenstoff, Wasserstoff, 
Wasser und vielfach ein kleiner Prozentsatz Schwefel. Da es nun 
im praktischen Feuerungsbetrieb nicht möglich ist, den Kohlenstoff 
in reinem Sauerstoff zu reiner Kohlensäure zu verbrennen, sondern 
hierfür nur die atmosphärische Luft, die bekanntlich außer dem 
Sauerstoff noch Stickstoff enthält, in Frage kommt, und es außerdem 
zur möglichst vollkommenen Verbrennung notwendig ist, mit einem 
gewissen Prozentsatz an Luftüberschuß zu arbeiten, so enthalten 
die Rauchgase nicht nur die aus der Verbrennung entstandene 
Kohlensäure, sondern auch Stickstoff und Sauerstoff. Aus dem 
Wert k des Kohlensäuregehaltes in %, des Kohlenstoffgehaltes C 
des betreffenden Brennstofís ebenfalls in %, berechnet sich dann 
das Volumen der durch die Verbrennung entstandenen Rauchgase 
nach der Formel: 


> in cbm. 
— 0,536 - k 
Infolge der nie zu erreichenden Ee vollkommenen 
Verbrennung entstehen nicht nur bei der Verbrennung selbst mehr 
oder weniger groBe Warmeverluste, sondern auch durch Wármelei- 
tung und Strahlung sowie besonders durch die Abgase. 
Im Dampfkesselbetrieb setzen sich die Verluste zusammen aus: 


1. Wármeverluste durch die noch in Asche und 

Schlacke enthaltenen brennbaren Teile . . 1,0 bis 1,5% 
2. Wármeverluste in den Abgasen noch enthal- 

tenen brennbaren Gasen. ........ 2,5 , 4,0%, 
3. Wärmeverluste durch Leitung und Strahlung 7,9 „ 9,5% 


4. = infolge der Temperatur der 
nicht brennbaren Abgase ....... 14 „ 20% 
Gesamt-Wármeverluste ......... 25 bis 35% 
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Zu den einzelnen Punkten der obigen Zusammenstellung der 
Wärmeverluste sei folgendes bemerkt: Die unter 1 angeführten 
Wärmeverluste durch die noch in der Asche und Schlacke enthal- 
tenen brennbaren Teile sind hauptsächlich bedingt durch die mehr 
oder weniger große Beschleunigung des Verbrennungsvorganges. 
Bei Dampfkesseln mit verhältnismäßig kleiner Rostfläche bzw. 
hoher Rostbeanspruchung besonders solchen, deren Dampfleistung 
ständig oder zeitweise stark gesteigert werden muß, ist es fast nie 
möglich, die im Brennstoff enthaltenen Wärmemengen, den Heiz- 
wert, vollständig zur Wärmeabgabe zu entfalten, es bleibt vielmehr 
ein Teil dieser Wärmeenergie unausgenützt in den Rückständen 
der Verbrennung, der Asche und den Schlacken, zurück und zwar 
nicht nur in der Temperatur dieser Massen, sondern sehr oft in 
Form von noch brennbarer Substanz. 

Die in Punkt 2 angeführten Wärmeverluste durch die in den 
Abgasen enthaltenen noch brennbaren Gase sind teilweise auf die 
gleichen Ursachen, wie in Punkt 1 erläutert, zurückzuführen. Hier 
spielt aber der oben erwähnte Luftüberschuß bei der Ver- 
brennung bereits insofern eine Rolle, als derselbe oft derart ver- 
dünnend auf die Heizgase einwirkt, daß es bei der zunehmenden 
Verbrennung nicht mehr möglich ist, die in den sich bildenden 
großen Abgasmengen noch enthaltenen brennbaren ,,Restgase” 
wärmeabgebend umzusetzen. Andererseits gehören hierher auch die 
infolge Sauerstoffmangels sich bildenden Ausscheidungen der 
schweren Kohlenwasserstoffe und Ruß, welche, obwohl meistens 
von hohem Heizwert, sich sehr oft an den Wandungen der Kessel- 
züge absetzen, ohne zur Verbrennung zu gelangen. 

Bezüglich der in Punkt 3 angeführten Wärmeverluste durch 
Leitung und Strahlung sei bemerkt, daß diese durch gute Isolierung 
zum Teil zu vermeiden sind. Es sind daher besonders die außen 
liegenden Wandungen der Feuerungsräume und der Feuerzüge zu 
schützen und können bei guter pen die Verluste durch Wárme- 
leitung auf 1%, höchstens 1,5%, gehalten werden. Wesentlich 
schwieriger ist es schon, die Verluste durch Strahlung zu ver- 
ringern. Diese entstehen besonders durch das oft lange Offenhalten 
der Feuertüren bei Handbeschickung. Schon aus diesem Grunde 
arbeiten die selbsttätigen Feuerungsanlagen günstiger, da bei 
diesen das Öffnen der Feuertüren weniger oft erforderlich ist, als 
bei den von Hand beschickten Feuerungen. 

Weitaus der größte Wärmeverlust entsteht indessen durch die 
nicht brennbaren Rauchgase, welche in den Schornstein ge 
werden. In den meisten 
Fällen treten diese großen 
Abgasmengen mit einer 
Temperatur von über 
250° C in den Schorn- 
stein, so daß bei einer 
Temperatur von etwa 
20° C der Verbrennungs- 
luft der Temperatur = 
Überschuß 250 — 20 = 
230° C beträgt. Hieraus 
berechnetsich der Wärme- 
verlust bei Steinkohlen 
feuerungen zu: 


0,66 - (T — t) 
k 


wenn T die Rauchgastem- . 
peratur vor dem Schorn- 
stein, t diejenige der Ver- 
brennungsluft und k den 
Kohlensauregehalt der 
Abgase darstellen. 

Bei einem mittleren Kohlensáuregehalt von etwa 10%, beträgt 
unter obigen Verhältnissen der Wärmeverlust der Abgase mithin: 
Vo am a = 15,18%. 

Dabei ist das angeführte Beispiel noch als verhältnismäßig 
günstig zu bezeichnen, da in den meisten Fällen die Abgastem- 
peratur höher ist und der Kohlensäuregehalt niedriger, als im 
Beispiel angeführt. Es ist auch bei Schornsteinzug zur Erzielung 
einer für die Verbrennung genügenden Zugstärke erforderlich, 





Fig. 449. 2. A. Ein neues Schrauben- 
e gebláse. 
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die Abgastemperatur zum mindesten auf die Temperatur des in 
dem betreffenden Dampfkessel erzeugten Sattdampfes zu halten, 
so daß also eine übermäßige Ausnützung der Rauchgaswärme bel 
natürlichem Zug ebenfalls nicht anzustreben ist. Aus dem Oben- 
stehenden ergibt sich, daß der Verlust durch die Abgaswärme 
zu verkleinernist durch Erhöhung des Kohlensäuregehalts, 
also Erzielung einer besseren Verbrennung sowie durch weitmög- 
lichste Verringerung der Abgastemperatur. 

Für die Erzielung der ersten Bedingung ist es notwendig, 
die Tätigkeit der Heizer mehr zu überwachen bzw. den Kohlen- 
säuregehalt laufend mit Hilfe selbsttätig aufzeichnender Vor- 
richtungen festzustellen. Hierdurch wird es möglich sein, die 
betreffende Feuerungsanlage weder mit zu geringer, noch mit zu 
hoher Brennstoffschicht zu betreiben und den richtigen Zeitpunkt 
für das Abschlacken sowie Frischbeschicken zu erkennen. Gleich- 
zeitig mit der Verbesserung des Kohlensäuregehalts wird in den 
meisten Fällen aber auch eine Verringerung der Abgastemperatur 
verbunden sein, welche dann weiter durch den Einbau von Speise- 
wasservorwärmern bis auf etwa 150° C herunter ausgenutzt 
werden kann. Der oben bei 10%, Kohlensäuregehalt und einer Ab- 
gastemperatur von 250% C mit 15,18%, berechnete Wärmeverlust 





Fig. 450. Z. A.: Ein neues Schraubengebläse. 


kann durch Einbau eines Vorwärmers nicht unwesentlich ver- 
ringert werden, er beträgt beisp. bei: 
225 — 20 = 205° C und 10%, Kohlensäuregehalt: 13,53%, 


200 — 20 = 180° C und 10% is 11,88%, 
175 — 20 = 155% C und 10%, cb 10,23%, 
150 — 20 = 130% C und 10% 8,58% 


Ist es durch entsprechend sorgfältige Bedienung der Feuerung 
möglich, mit einem Kohlensäuregehalt von 12%, zu arbeiten, so 
verringern sich die Wärmeverluste wie folgt: 

250 — 20 = 230% C und 12% Kohlensäuregehalt: 12,65%, 


225 — 20 = 205% C und 12% + 11,28% 
200 — 20 = 180° C und 12% P 9,90% 
175 — 20 = 155% C und 12% 7 "8,53%, 
150 — 20 = 130° C und 12%, x 7,15% 


Die Abgasvorwármer werden meistens im letzten Zuge oder 
in einer Erweiterung des Fuchses eingebaut. Unter Annahme, 
daß normale Kohle verbrannt wird, erhält man im allgemeinen die 
wirtschaftlichsten Verhältnisse der gesamten Kesselanlage, wenn 
die Abgase mit einer Temperatur von etwa 350° den letzten Teil 
des Kessels verlassen und der Vorwärmer in möglichster Nähe des 
Kessels von den Abgasen getroffen und so groß bemessen wird, 
daß eine Speisewassertemperatur von 140° © erreicht wird. Zur Er- 
zielung günstiger Zugverhältnisse und zur möglichsten Vermeidung 
des Eintretens von falscher Luft müssen die Vorwärmer ausreichend 
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hoch iiber den Feuerungen eingebaut sein; sie sind aus diesem Grunde 
heute vielfach unmittelbar mit dem Kessel verbunden, auch schon 
in dem Bestreben, die Länge der Rauchkanäle, sowohl zwischen 
dem Kessel und dem Vorwärmer, als auch zwischen dem letzteren 
und dem Schornstein so kurz als möglich zu gestalten. 

Bei großen Kesselanlagen werden in der Regel mehrere (3 bis 4) 
Kessel mit einem gemeinsamen Rauchgasvorwärmer versehen. 
In allen Fällen ist aber dafür Sorge zu tragen, daß die Rauchgase 
auch unmittelbar in den Schornstein gelangen können, wenn beisp. 
eine Reparatur oder Reinigung des Vorwärmers vorliegt. 

Ihrer Herstellung nach bestehen die Rauchgasvorwärmer in der 
Regel aus einer größeren Anzahl von gußeisernen, stehend angeord- 
neten Röhren, durch welche das Speisewasser langsam, von unten nach 
oben hindurchfließt bzw. um welche die Abgase streichen. Da 
sich an die Rohre im Betriebe fortgesetzt Flugasche und Ruß an- 
setzen, so werden diese am besten durch eine mechanisch betriebene 
Schabervorrichtung ununterbrochen sauber gehalten. 

Schmiedeeiserne und liegend angeordnete, eingebaute Rauch- 
gasvorwärmer haben sich weniger bewährt, gußeiserne auch in sol- 
chen Fällen nicht, wo die Temperatur der Abgase weniger als 
200° C beträgt, da in diesem Fall die Vorwärmer, besonders wenn 
sie mit kaltem Wasser beschickt werden, 
stark durch Rosten leiden. Bezüglich Aus- 
nützung der Fuchstemperatur sei nochmals 
darauf hingewiesen, daß es mit Rücksicht 
auf die Lebensdauer eines Vorwärmers emp- 
fehlenswert ist, die Fuchstemperatur nicht 
tiefer als 150% C herunterzukühlen. Im all- 
gemeinen soll eine Differenz zwischen Ab- 
gastemperatur hinter dem Vorwärmer und 
der erzielten Speisewassertemperatur von 
etwa 100° C bestehen, andernfalls sind 
Störungen und ein großer Verschleiß des 
Vorwärmers zu befürchten. Außerdem wird 
aber bei zu geringer Abgastemperatur auch 
die Zugwirkung des Schornsteins stark be- 
einträchtigt, es sei denn, daß der Schorn- 
stein der verlangten niedrigen Abgastem- 
peratur entsprechend hoch genug errichtet 
worden ist. Je nach der Kesselbauart und 
den Schornsteinabmessungen ist eine Abgas- 
temperatur von mindestens 200° C erfor- 
derlich, andererseits kann aber eine Dampf- 
kesselanlage auch nur dann als wirtschaft- 
lich betrieben gelten, wenn die Abgase beim 
Eintritt in den Schornstein eben nur noch 
die zur Zugerzeugung unbedingt erforder- 
liche Temperatur besitzen. Aus diesem 
Grunde kann die Anlage eines Rauch- 
gasvorwärmers in Verbindung mit einem Abdampf- 
vorwärmer nicht genug empfohlen werden, wenn bei letzteren 
wohl auch in den meisten Fällen das Endergebnis wesentlich geringer 
ist, wie bei den ersteren. Dafür tragen aber die Abdampfvorwärmer 
wesentlich zur Schonung der Rauchgasvorwärmer bei. 


Die Brennmaterial-Ersparnis berechnet sich bei den Rauchgas- 


ta — a 
Ww — 
Betragt ale beisp. die WR eines mit 12 at. 
arbeitenden Dampfkessels vor Eintritt in den Rauchgasvorwärmer 
bereits 40% C und wird dasselbe in dem Vorwärmer auf 140° C er- 
hitzt, so entspricht dies einer durch diesen Vorwärmer hervorge- 


140 — 40 
ed a — d o 
een —0' 100 = rd. 16%, da der 


Wert 669 den Wármeinhalt von Sattdampf von 12 at. Spannung 
darstellt. 


Für die Größenbemessung der Abgasvorwármer nach der unten- 
stehenden Formel bedeuten in derselben: T, die Temperatur der 
Abgase beim Verlassen des Kessels bzw. am Anfang des Vorwär- 
mers, T, die Temperatur der Abgase am Ende des Vorwármers, 
ty die Temperatur des nicht vorgewärmten und t diejenige des 
vorgewärmten Speisewassers, G die durch den Vorwärmer gedrückte 
Speisewassermenge für eine Stunde, H die Heizfläche des Vorwärmers 





vorwärmern nach der Formel: E = vom Hundert. 


rufenen Brennstoffersparnis von 


A ——Á — 


in qm und k diejenige Wärmemenge, welche durch 1 qm Vorwärme- 
heizfläche in einer Stunde bei 1° C Temperaturunterschied hin- 
durchgeht. Unter diesen Voraussetzungen berechnet sich der mitt- 
lere Temperaturunterschied zwischen Wasser und den Heizgasen zu: 


Mo Ti+ T, a tott 
E: 2 
Da ferner zur Erwärmung von G kg Wasser : G - (t — tel Wärme- 
einheiten (WE) erforderlich sind und innerhalb einer Stunde durch 
die Vorwärmer-Heizfläche die Wärmemenge: H-k-T, hindurch- 

geht, so ist: H-k-T, = G- (t—t,) WE. 


Daraus berechnet sich die Heizfläche des Vorwärmers zu: 








= — in qm. 


Der Wert des Koeffizienten k ist mit 10 bis 20 einzusetzen 
(im allgemeinen mit 15) bei Anlagen, welche leicht und griindlich 
“von innen und außen gereinigt werden können, mit 
8 bis 14 (im Mittel mit 11) bei gußeisernen Vor- 
wärmern mit Schaber und mit 5 bei solchen ohne 
Schaber. 

Sollen mithin beisp. stündlich 8000 kg Speise- 
wasser von 40°C Anfangstemperatur auf 140° er- 
hitzt werden und stehen hierfür für den guBeiser- 
nen Vorwärmer Abgase von 350° C zur Verfügung, 
welche mit 250° den Vorwärmer verlassen sollen, 
so berechnet sich der Temperaturunterschied T, zu 
er t nn un ae = 230 und unter Annahme 
des Wertes 11 fiir den Koeffizienten k die Heiz- 
8000 - (140 — 40) 

11 - 230 

Nach ‚„Gentsch“ ist noch besonders darauf 
zu achten, daß innerhalb der Vorwärmer keine 
Dampfbildung auftritt, dementsprechend müssen 


fläche zu: = 316 qm. 


die Heizflächen so berechnet werden, daß die Wasser- 7 #% 7277 73% 


temperatur stets unter der Dampftemperatur bleibt. 


Eine moderne Diesel-Maschinen- 
Pumpstation. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 38 und Abbildungen, 
Fig. 451 und 452. 

Zusammenfassung. An Hand von Zeichnungen 
auf einer Tafel und zweier Skizzen im Text wird die 
Inneneinrichtung der Pumpstation des Gladstone 
Docks in Liverpool beschrieben. Fünf 100 PS Diesel- 
Vierzylindermaschinen treiben ebensoviele Zentri- 
fugalpumpen. Daneben sind Kühlturm für Kühl- 
wasser, Kühlwasserpumpen usw. vorhanden. 

Schon auf Tafel 18 dieses Jahrganges hatten 
wir Gelegenheit, eine in gewissem Sinne neuartige 
Dieselmaschine zu beschreiben, die, wie wir heute 
weiter berichten können, in fünf Exemplaren in 
der auf Tafel 38 im Grund- und Aufriß und in Fig. 451 im 
Querschnitt wiedergegebenen Pumpstation des Gladstone 
Docks in Liverpool zur Aufstellung gekommen ist. 


Interessant sind nun nicht nur die Dieselmaschinen an sich, 
sondern auch die ganze Anordnung und die mit den Maschinen 
verbundenen Wasserpumpen. 

Zunächst die Situation. Diese ist doppelt beachtlich, weil 
eine Abweichung von der üblichen Anordnungsweise vorliegt, 
insofern, als die Maschinen und Pumpen im spitzen Winkel zur 
Längsachse des Maschinenhauses aufgestellt sind. Es geschah das 
einmal um an Grundfläche zu sparen. weiter aber, um eine 
bequemere Verbindung zwischen der Druckleitung und den Pumpen 
zu erhalten. Andernfalls wäre man nämlich genötigt gewesen, 
zwischen dem Auslauf der Pumpen und der Luftdruckleitung 
rechtwinklig Krümmer einzuschalten, wodurch die Leistung der 
Gesamtanlage sich wesentlich vermindert haben würde. So aber 
saugen die Pumpen durch senkrechte, aus Fig. 452 ersichtliche, 
40 Zoll weite Rohre, vertikal an, und drücken das angesaugte 
Wasser durch einen wagrechten Druckstutzen in wagrechte 
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anschließen, welche zum Dock führen. Hinter die [-Stutzen sind 
Absperrschieber geschaltet. 

Die Dieselmaschinen sind Zweitaktmaschinen mit vier Zy- 
lindern, und wurden von Carels Fréres in Gent gebaut. Jede 
der Maschinen ist im Stande, bei normaler Beanspruchung 1000 
Brems-PS zu liefern, und gestattet bei 180 Umläufen in der Minute eine 
Überlastung von 10% während einer Zeitdauer von zwei Stunden. 
Die Zylinder haben 500 mm Durchmesser. Der Kolbenhub stellt 
sich auf 566 mm, und, wenn die Maschinen 1000 Brems-PS bei 180 
Touren in der Minute leisten, so stellt sich der effektive Druck auf 
6,75 at. 

Der Brennstoff gelangt unmittelbar in die Brennstoffventile. 

Mit Rücksicht auf das Geräusch, das durch das Ansaugen der 
Luft im Maschinenhause sonst hervorgerufen würde, sind besondere 
Apparate vorgesehen, die das Ansaugen der Luft zu einem geräusch- 
losen machen; sie sind nahe der einen Wand des Maschinenhauses 
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untergebracht und so be- 
messen, daB die ange- 
saugte Luft, ehe sie in 
die Maschinen gelangt, 
in den Apparaten ge- 
wissermaßen erst zur 
Ruhe kommen kann. Der 
Auspuff verläßt die Ma- 
schinen durch die Schlitze 
in der Zylinderwandung 
und entweicht dann in 
wassergekühlte Rohre. Der örtlichen Verhältnisse halber mußten 
in die Auspuffleitung Kompensatoren eingebaut werden. Der 
Auspuffdampf entweicht schließlich nach Passieren eines Auspuff- 
topfes b, durch das Auspuffrohr b, ins Freie. 

Bei n steht in der einen Ecke des Saales eine Luftpumpe. 

Neben den Maschinen sind drei motorbetriebene Kühlwasser- 
pumpen m des Worthington-Typs aufgestellt, von denen zwei im 
Stande sind, das Kühlwasser für die Mäntel, Kolben, Auspuffrohre, 


Fig. 451. Z. A.: Eine moderne Diesel- 
Maschinen- Pumpstation. 


T-Stücke, an die die gebogenen Trompetenrohre, bzw. Kanäle | Kreuztopfführungen usw. zu liefern; die dritte dient demnach als 
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Reserve. Das Kühlwasser aus den Maschinen sammelt sich in 
dem Kiiblwassersumpfe d, der an dereinenGiebelwand des Maschinen- 
hauses untergebracht ist. Das Wasser steigt in der Rohrleitung 
d, im Kühlturme zur Verteilungsrinne. Das rückgekühlte Wasser 
kehrt dann durch die Rohrleitung e, und die AnschluBrohre e, 
wieder nach den Maschinen zurück. 

Der Kühlturm e besitzt eine Höhe von 60 Fuß, und an der 
Basis eine Breite von 36 Fuß. Die Schmalseite ist 20 Fuß lang. 

Zum Aufbewahren des Brennstoffes sind eine Anzahl von ein- 
ander unabhängige Sammelgefäße f vorhanden, deren jedes 500 
Gallonen faßt. Diesen Gefäßen fließt das Öl aus dem Lagerraum 
unter dem Einfluß der 
Schwerkraft zu. Die 
beiden Gefäße fstehen 
auf einer kleinen Gal- 
lerie. Aus ihnen ge- 
langt das Öl zunächst 
in die Filter f, und 
von da aus in die 
Maschinen. 

Von den Pumpen h 
ist eine in Fig. 452 
e und Fig. 4 u. 5 der 
Tafel skizziert. Die 
Gehäuse sind aus zwei 
Hälften o o, zusam- 
mengesetzt; Baustoff 
war Gußeisen. Eben- 
so sind die Schleuder- 
rader p in GuBeisen 
ausgeführt. Die Ach- 
sen q sind aus Stahl. 
Hinter jeder Pumpe 

befindet sich, wie 
schon oben angedeu- 
tet, ein 54 Zoll weiter 
Absperrschieber r, der 
hier lediglich aus dem 
Grunde erwähnt wird, 
weil er durch einen 
hydraulischen Zylin- 
der betätigt wird, der 
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Fig. 452. Z. A.: Eine moderne Diesel- 
Maschinen- Pumpstation. 


mit einem Drucke von 
700 lbs. per Quadratzoll arbeitet. Das zum Betrieb der hydrau- 
lischen Zylinder r erforderliche Druckwasser wird den Maschinen 
der zur Bedienung des Docks vorhandenen hydraulischen Zentrale 
entnommen. Damit die Pumpen unter allen Umstánden anlaufen 
kónnen, sind sie durch die Rohre s mit einer Vakuumpumpe n 
verbunden. 


Fortschritte in der Herstellung hochwertiger und 
billiger Metallgiisse. 


Es werden noch heute vielfach fiir gewisse Zwecke Metall- 
giisse vorgeschrieben und hergestellt, die man ruhig durch billigere 
würde ersetzen können. Dazu bilden für die Technik manche 
billige Güsse vielfach weit geeignetere Materialien als die teuren. 
Der Grund für diese eigenartige Tatsache ist darin zu suchen, 
daß ebenjene Legierungen seit langem bekannt sind und sich 
auch soweit bewährt haben. Dies gilt vor allen von den Kupfer- 
Zinn-Legierungen bzw. Phosphorbronzen. 

Die billigen Güsse mit hohen Eigenschaften, es handelt sich 
um die durch Mangan desoxydierten Kupfer-Zink-Legierungen 
bzw. Manganbronzen, konnten sich allerdings bis jetzt schon des- 
halb nicht einführen, weil den mit der Herstellung dieser Metall- 
viisse nicht vertrauten Gießern die Güsse meistens mißlangen 
und diese schlechten Resultate dann einfach verallgemeinert wurden. 

Um diesem Übelstand abzuhelfen, und allen Metallgießern 
zuermöglichendieMaganbronze, welche bekanntlich in derHaupt- 
sache aus ca. 60 Teilen Kupfer und 35 bis 40 Teilen Zink und kleinen 
Mengen Zinn, Nickel, Eisen und Mangan besteht, herzustellen, 


nach unserer Quelle. 
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sind eingehende Versuche gemacht worden mit dem Resultat, 
daß für die Raffination der Kupfer-Zink-Legierungen eine Legierung 
aus Mangan, Eisen, Kupfer und Aluminium ermittelt wurde, mit 
der selbst ohne Erfahrung eine gute Manganbronze sich herstellen 
läßt. Diese Legierung, die nach Spezialverfahren hergestellt und 
unter dem Namen „Manfecuala‘ in den Handel gebracht wird *), ist 
praktisch frei von Nebenbestandteilen, vermeidet die lästige 
Schlackenbildung und bewirkt eine innige Legierung sämtlicher 
eingeführten Metalle. Dies mußte zur Folge haben, daß die Güsse 
qualitativ besser wurden, was nach den inzwischen angestellten 
größeren Betriebsversuchen auch als feststehend betrachtet werden 
kann. 

Die mit Mangan desoxydierten Messingsorten hatten den 
Nachteil, daß sie, wenn ein zu großes Gewicht auf hohe Festigkeit 
gelegt wurde, in bezug auf Dehnung und Elastizität stark zurück- 
gingen, was nach den gemachten Ermittelungen auf die mit den 
verschiedenen Zusätzen eingeführten Verunreinigungen zurück- 
zuführen war. Speziell in dieser Beziehung hat die mit Manfecuala 
hergestellte Bronze überraschende Resultate ergeben. 

Die Phosphorbronze hat noch den Vorteil, daß sie wegen 
ihrer Dünnflüssigkeit in komplizierte Formen gegossen werden 
kann. Dies wird nunmehr auch bei der Manganbronze möglich. 
Im übrigen sind mit der neuen Legierung Güsse hergestellt worden, 
die in bezug auf Festigkeit, Dehnung und Elastizität gleichzeitig 
ungefähr doppelt so hohe Zahlen als die Phosphorbronze aufweisen. 
Bemerkenswert ist dabei, daß die Gestehungskosten der Mangan- 
bronze ca. 30%, unter denen der Phosphorbronze liegen. 

Man hat festgestellt, daß die Manganbronze in bezug auf 
Widerstandsfähigkeit gegen Säure, alkalische Grubenwässer, See- 
wasser, Korrosion und Elektrizität das beste Material darstellt. 
Deshalb wird die Bronze zu solchen Gußteilen auch heute schon 
vielfach angewendet. Weniger bekannt ist, daß damit hinsichtlich 
der Widerstandsfähigkeit gegen überhitzten Dampf ungefähr die 
gleichen günstigen Erfahrungen gemacht worden sind. 


E. Vits in Wengern-Ruhr. 


Elektrisch betriebenes Katzenfahrwerk 


von 10000 kg Tragkratt. 
Mit Abbildung, Fig. 453. 


Zusammenfassung. Die Abhandlung beschreibt ein elektrisch 
betriebenes Katzenfahrwerk, das nach dem Prinzip der Stirnráder- 
winde ausgeführt und für eine Last von 10000 kg berechnet ist. Der 
Rahmen der Zweimotoren-Laufkatze ist in Profileisen ausgefúhrt; 
eine elektromagnetische Bremse ist gleichfalls vorgesehen. 


Der größte Teil unserer Hebezeugfabriken baut durchweg die 
elektrisch betriebenen Laufkatzen als Stirnráderwinden mit ge- 
frásten Záhnen, trotzdem der Wirkungsgrad durch diese Bauart 
nicht wesentlich höher wird. Die Wahl der Bauart wird in den háu- 
figsten Fällen durch die bewilligte Auftragssumme und den bei 
dem Bauprojekt verfügbaren Raum beeinflußt, so daß vielfach 
auch Laufkatzen aus einem einzigen gußeisernen Rahmen mit 
Schneckenradübersetzung gebaut werden. Die Meinungen der 
berufenen Vertreter des Kranbaues sind über die letzte Zweckmäßig- 
keit einer Bauart sehr verschieden, denn ein jeder von ihnen ist 
von der Brauchbarkeit und Lebensdauer seines Fabrikates durchweg 
voreingenommen. Nachstehend sei an Hand der Zeichnungen 
in Fig. 453 eine Zweimotoren-Laufkatze als Stirnräderwinde 
beschrieben. 

Aufeinem starkwandigen Profileisenrahmen mit entsprechendem 
Querverband, dessen obere Seite mit einem Deckblech und dessen 
rechte und linke Seite mit je einem Wangenblech zur Aufnahme 
der mechanischen Triebwerksteile bekleidet sind, ist das gesamte 
Windewerk aufgebaut. Die Laufkatze besteht aus dem Hubwerk, 
dem Fahrwerk, der elektrisch betätigten Bremsvorrichtung und 
der Unterflasche. Die mechanisch bewegten Triebwerksteile 
laufen in Flanschlagern, welche in die beiden Wangenbleche des 
Profileisenrahmens eingebaut sind. 


*) Vom Eisen- und Stahlwerk „Mark“ G. m. b. H., Metall- 
abteilung, Wengern-Ruhr. 
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Das Fahrwerk (Skz. 3 und 5) besteht aus dem Antriebs- 
motor von 2,5 PS mit 935 Umlaufen in der Minute, welcher der 
Katze eine minutliche Geschwindigkeit von 30 m gibt. Der Antriebs- 
motor ist auf dem Querverband des erhóht vorspringenden Teiles 
des Windenrahmens aufmontiert und wirkt mit seinem Ritzel von 
14 Zähnen 6 x-teilig auf das erste Vorgelegerad von 100 Zähnen 
ein. Dieses Stirnrad sitzt fest auf dem verlángerten Biichsenteil 
des lose laufenden zweiten Vorgelegetriebes. Dieser Trieb, aus 
dem Vollen geschruppt, ist mit Bronzelagermetall ausgebüchst 
und láuft lose auf der in den beiden Wangenblechen fest gesicherten 
Achse. Die Schmierung des Triebes erfolgt mittels Staufferfettes, 
welches durch das in der Mitte der Achse gebohrte Schmierloch 
in die Lagerstelle gedriickt wird. Die 15 Záhne des Triebes von 
8 7 -Teilung stehen im Eingriff mit dem zweiten Vorgelegerad von 
82 Záhnen, welches auf die Laufrollenachse festgekeilt ist. 

Auf beiden seitlichen Zapfen der Achsen sind die guBeisernen, 
mit Doppelbord versehenen Laufrollen fest angeordnet und be- 
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das doppelte Vorgelege wird dem Lasthaken eine Hubgeschwindig- 
keit von rd. 7,5 m in der Minute gegeben. Das Motorritzel von 
t— 6-7 und 18 Zähnen leitet die aufgewendete Kraft nach dem 
ersten Vorgelegerad von 180 Záhnen mit 130 mm Zahnbreite. 
Dieses Stirnrad ist auf der Triebwelle des zweiten Vorgeleges fest- 
gekeilt. Die Anordnung verdient insofern hervorgehoben zu werden, 
als die Triebwelle mit dem Trieb des zweiten Vorgeleges aus einem 
Stiick hergestellt worden ist. Bei der geringen Abnutzung des 
langsamlaufenden zweiten Vorgeleges steht es außer Zweifel, daß 
diese Anordnung praktisch gerechtfertigt ist. 

Im Eingriff mit diesem Wellentrieb von 10 x-Teilung und 
12 Zähnen steht das aus Stahlguß gefertigte Trommelrad von 
96 Zähnen und 130 mm Zahnbreite, welches im angewärmten Zu- 
stande auf die Trommel gepreßt und festgekeilt wurde. Die Seil- 
trommel besitzt, wie aus der Zeichnung ersichtlich ist, ein von der 
Nabenseite nach der Trommelmitte zu laufendes Rechts- und Links- 
gewinde zur Aufnahme des Lastseiles, welches durch sein Auf- und 
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Fig. 453. Z. A.: Elektrisch betriebenes Katzenfahrwerk von 10000 kg Tragkraft. 


sitzen eine Spurweite von 1400 mm, gemessen von Mitte zu Mitte 
Laufrollenfläche. Die Rollenachse läuft in den Flanschlagern des 
seitlich gut gesicherten Wangenbleches. 

Dieselbe Anordnung erhielten die unterhalb des Hubwerk- 
motors befindlichen zweiten Laufrollen. 

Für die Laufrollen ohne Antrieb gibt es noch eine andere Bau- 
ausführung, von der hier kein Gebrauch gemacht wurde; das sind 
die auf der im Wangenblech fest gesicherten Achse lose laufenden 
Rollen. Es ist nicht üblich, dem Fahrwerk eine Bremsvorrichtung 
anzuschließen. Ein Nachrollen der Laufkatze nach erfolgtem Still- 
setzen im belasteten Zustande findet nicht statt und beim Leerlauf 
wird der Fahrmotor nur in den ersten Kontakten eingeschaltet, 
wodurch ein langsames Anfahren mit einem plötzlichen Stillstand 
nach erfolgtem Ausschalten des Fahrmotors ermöglicht wird. 

Das Hubwerk (Skz. 2 u. 6). Auf dem Deckblech des Winden- 
rahmens ist der Hubmotor von 20 PS intermittierender Leistung, 
berechnet für 960 Umdrehungen in der Minute, montiert. Durch 


| Abwickeln von der Trommel das Heben und Senken der Last be- 


wirkt. Die Aufhängung des Lastseiles ist so erfolgt, daß zwei gleich- 
lange Hälften des Seiles über die lose Rolle (vgl. Skz. 1 u. 4) fallen, 
die beiden Enden des Seiles werden sodann durch je eine Seilrolle 
der Unterflasche gezogen und in den Befestigungslöchern der 
Trommel verschraubt. Zu beachten ist hierbei, das Seil darf nicht 
im geringsten verdreht werden, sondern muß in der natürlichen 
Lage aufgewunden werden. 

Die Unterflasche (Skz. 1 u. 6) ist in der gebräuchlichsten Aus- 
führung hergestellt und zwar sind die Traverse und der Lasthaken 
drehbar angeordnet. Zum Senken und zum Halten der Last während 
eines Stillstandes ist auch hier eine elektromagnetische Brems- 
vorrichtung eingebaut, welche, genau wie beide Antriebsmotoren, 
vom Führerkorb des Lauf- oder Bockkranes aus bedient wird. 

Das vorstehend beschriebene Windewerk ist von den Guil- 
leaumewerken in Neustadt/H. ausgeführt worden. | 

Paul Siedeck, Berlin, 
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Grundsatze fiir die Einrichtung und den Betrieb von 
Wassergas- und Halbwassergasanlagen einschlieBlich 
der Sauggasanlagen.*) 


Herausgegeben vom kgl. preu. Ministerium für Handel 
und Gewerbe im Januar 1912. 


1. Die Vorrichtung zur Darstellung und Reinigung des Wasser- 
gases oder Halbwassergases sind in hohen, hellen Räumen auf- 
zustellen, welche durch Seiten- und Dachentlüftung so ausgiebig 
entlüftet sind, daß eine Ansammlung von Gasen darin ausge- 
schlossen ist. 

Apparate, die einen offenen Wasserverschluß haben oder wäh- 
rend des Betriebes der Generatoren oder sonstiger mit Feuerungen 
versehenen Einrichtungen (Dampfkessel oder dgl.) zeitweise ge- 
öffnet werden müssen, wie z. B. Reinigerkästen, Teerausscheider, 
Druckregler usw., müssen entweder in besonderen Gebäuden oder 
in solchen Räumen untergebracht werden, welche durch Brand- 
mauern vom Generatorraum getrennt sind. Die künstliche Be- 
leuchtung dieser Räume darf nur durch eine zuverlässig gegen 
das Gebäude abgeschlossene Außenbeleuchtung oder durch eine 
elektrische Beleuchtung bewirkt werden, die den Sicherheits- 
vorschriften des Verbandes deutscher Elektrotechniker für explosions- 
gefährliche Betriebsstätten und Lagerräume entsprechend ein- 
gerichtet ist. In diesen Räumen dürfen keine offenen Flammen 
brennen, auch keine Zigarren oder Pfeifen. 

2. Die Sohle der Betriebsräume darf höchstens 1,5 m unter der 
Erdoberfläche liegen; die Betriebsräume dürfen sich nicht unter 
Räumen befinden, die zum dauernden Aufenthalt von Menschen 
bestimmt sind, auch dürfen sie nicht mit Wohnräumen in Ver- 
bindung stehen. Sie dürfen nicht zu anderen Zwecken irgendwelcher 
Art benutzt werden. Zutritt zu ihnen dürfen nur die zur Bedienung 
und Beaufsichtigung der Gasanlage bestimmten Personen haben. 

Die Türen der Betriebsräume müssen nach außen aufschlagen. 

3. Wo an den Füllöffnungen der Generatoren keine Doppel- 
verschlüsse vorhanden sind, ist für Abführung der aus ihnen treten- 
den Gase ins Freie (über Dach) derart zu sorgen, daß die bedienenden 
Personen von ihnen nicht betroffenn werden können. Die Gase 
sind bei ihrem Austritt ais dem Generator durch Dauerflammen 
oder auf andere Weise zur Entzündung zu bringen. Zur Verhütung 
von Explosionen in den Generatoren sind die Absperrvorrichtungen 
für Dampf und Luft mit denen für das Gas durch eine Sicherheits- 
verriegelung zu verbinden. 

Sämtliche Apparate sind mit Druckmessern zu verbinden, 
die an einer für den Generatorarbeiter leicht zu übersehenden 
Stelle angebracht sein müssen. 

4. Die sämtlichen Teile der Gasanlage (Generatoren, Reiniger, 
Rohrleitungen usw.) müssen vollkommen dicht hergestellt sein 
und in diesem Zustand dauernd erhalten werden. Die Apparate 
und Rohrleitungen müssen in allen Teilen bequem zugänglich 
sein. Die Leitungsröhren zu den Verwendungsstellen des Gases 
sind mit mindestens !/, Atmosphäre Überdruck zu prüfen. Es 
ist möglichst zu vermeiden, daß Hauptleitungen unter oder in 
der Nähe von geschlossenen, zum Aufenthalt von Menschen dienen- 
den Räumen verlegt werden. 

Das Zurückschlagen von Flammen in die Apparate oder Lei- 
tungen ist durch geeignete Sicherheitsvorrichtungen zu verhindern. 

5. Alle durch strahlende Wärme belästigenden Apparate, 
Rohrleitungen, Maschinenteile usw. sind zu verkleiden oder in ge- 
eigneter Weise zu kühlen. Eine in der kälteren Jahreszeit etwa 
erforderlich werdende Heizung der unter Nr. 1, Abs. 2 bezeichneten 
Räume darf nur durch Dampf oder Wasser erfolgen. 

6. Gasbehälter sind entweder im Freien oder in solchen Räumen 
aufzustellen, die den Anforderungen der Nummer 1 und 2 ent- 
sprechen. Freistehende Behälter sind in mindestens 4 m Entfernung 
von Gebäuden und Grundstücksgrenzen zu errichten. Es sind Vor- 
richtungen zu errichten, durch die das Einfrieren des Gasbehälter 
mit Sicherheit vermieden wird. 

Eine Heizung der Räume, in denen Gasbehälter stehen, darf 
nur durch Dampf oder Wasser erfolgen. 


*) Wir kommen mit der Veröffentlichung dieser Bestimmungen 
einem von verschiedenen Seiten ausgesprochenen Wunsche nach. 
| D. Red. 





7. Mit den Gasen gespeiste Kraftmaschinen dürfen nur in 
gutgelüfteten Räumen aufgestellt werden, die anderen als den 
zur Bedienung der Anlage bestimmten Personen nicht zu regel- 
mábigem Aufenthalt dienen. 


8. Werden die Gase in geschlossenen Räumen zum Löten, 
Schmelzen oder zu sonstigen Zwecken verwendet, so ist dauernd 
für eine wirksame Lüftung dieser Räume zu sorgen. Wo es technisch 
möglich ist, sind die Verbrennungsgase an der Entstehungsstelle 
abzufangen und fortzuleiten. 


9. Wo Wassergas völlig gereinigt, also geruchlos Verwendung 
findet, ist es mit einem geeigneten Riechstoff (z. B. Merkaptan, 
Karbylamin) zu vermengen, um es beim Austritt aus undichten 
Stellen der Leitungen usw. bemerkbar zu machen. 


10. Die bei der Reinigung der Gase fallenden Abwässer sind 
so zu behandeln, daß sie geruchlos und neutral abflieBen. Rück- 
stände sind so zu beseitigen, daß Belästigungen der Nachbarschaft 
vermieden werden. 

11. Es sind Vorkehrungen zu treffen, welche die Nachbar- 
schaft gegen den Auswurf von Ruß, Rauch, Flugasche und Funken 
schützen. 

12. Durch den Betrieb der Maschinen und Apparate, insbe- 
sondere der Gebläse, dürfen keine störenden und belästigenden 
Geräusche oder Erschütterungen auf die Nachbarschaft über- 
tragen werden. 

13. Die Bedienung und Wartung der Gasanlagen darf nur 
zuverlässigen, über 18 Jahre alten Personen übertragen werden. 

14. Bei allen größeren Anlagen ist ein Sauerstoffrettungs- 
apparat in stets gebrauchsfähigem Zustande bereit zu halten. 





Notizen. 


Aus Stahl gepreßte Kupplung. Für kleine Rohrleitungen führt 
sich die aus Stahl gepreßte Kupplung mehr und mehr ein. Be- 
weis dafür ist, die Tatsache, daß jetzt fast ununterbrochen Aus- 
führungen solcher Kupplungen in 
den Zeitschriften veröffentlicht wer- 
den. Auch wir haben letztens Ge- 
legenheit gehabt, an dieser Stelle 
eine derartige Kupplung zu beschrei- 
ben, sind heute aber schon wieder 
in der Lage, eine zweite Konstruk- 
tion der Allgemeinheit zugänglich zu 
machen. Diese stellt sich als Re- 
sultat der Versuche dar, welche die 
Rockwood Sprinkler Company 
in Worcester, Mss. vorgenommen hat. 

Das genannte Werk stellt die neue Kupplung, von der eine 
Größe durch Fig. 454 veranschaulicht wird, in allen Abmessungen 
zwischen Y, und 2 Zoll englisch her. Als Rohmaterial dient ein 
besonders weicher Stahl. 

Der Wert der neuen Kupplungsform liegt vor allen Dingen 
darin, daß der Ausdehnungskoeffizient der Kupplung jetzt der 
des Kupplungsrohres ist. Früher war das nicht der Fall, weil damals 
das Rohr selbst aus Schweißeisen oder Stahl bestand, während die 
Kupplung aus Rotguß, Messing oder Phosphorbronze hergestellt war. 

Bei der neuen Kupplung sind nur noch die abdichtenden 
Flächen a, b aus Rotguß. Alle sonstigen Teile sind Stahl. 

Das Gewinde wird selbstverständlich in der bisher üblichen 
Weise, d. h. scharfgängig, eingeschnitten. Jedoch hat man dabei 
auf das früher so beliebte konische Gewinde zurückgegriffen, daß 
sich bekanntlich gerade für Gasrohrleitungen in der Praxis be- 
währt hat, da es leicht, gut und dauernd abdichtet. 


Drahtgewebe zu härten. A. Arnold in Halifax schlägt vor, 
um Drahtgewebe zu härten und anzulassen, das Gewebe zunächst 
durch einen Glühofen und dann in ein Wasser- bzw. Ölbad zu 
leiten. Den Glühofen will er mit Gas betreiben und das Wasser- 
bzw. Ölbad sollen unmittelbar neben dem Ofen aufgestellt sein. 

Nach dem Ölbad passiert das Gewebe zwei Bürstenpaare, 
die ıhm die anhaftende Feuchtigkeit nehmen. Aus den Bürsten 
geht es in den Anlaßofen, der durch Kohlengas geheizt werden 
soll und nun erst wird der spannungsfreie Draht aufgewickelt. 
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Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


47. Jahrgang. Nr. 51. 


Begriindet von W. H. Uhland. 


24, Dezember 1914. 
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Erprobung einer Dieselmaschine. 
Von Max Barth, Ingenieur in Kiel. 
Mit Abbildungen, Fig. 455 bis 458. 


Zusammenfassung. Es wird gezeigt, in welcher Weise und mit 
welchen Mitteln man die praktische Bremsung und auch die Be- 
rechnung nach dem Indikatordiagramm einer Dieselmaschine durch- 
zuführen hat und wie die Hilfseinrichtungen selbst am zweckmäßigsten 
beschaffen sein sollten. 


Bei der Beschaffung von Dieselmaschinen dürfte es ebenso 
sehr im Interesse des Lieferanten als des Bestellers liegen, wenn 
die Maschine, ehe sie ihrer Bestimmung übergeben wird, einer 
eingehenden Erprobung auf dem Werke des Lieferanten unter- 
worfen wird. 

Die Abnahme auf dem Werke des Lieferanten empfiehlt sich 


schon allein aus dem Grunde, weil hier die Mängel etwa während der | 


Prüfung an der Maschine noch auftreten, durch 
das geschulte Personal der Erbauerin leicht 
beseitigt werden können. 

Weiter empfiehlt es sich für den Be- 
steller, zu der Abnahmeprüfung nur einen mit 
derartigen Maschinen vertrauten Fachmann zu 
entsenden. Sehr zweckmäßig ist es, wenn der 
für die Bedienung der Maschine in Aussicht ge- 
nommene Maschinist nicht nur zu der Ab- 
nahmeerprobung hinzugezogen, sondern schon d 
einige Zeit vorher zur Baufirma entsandt wird, 9 
damit er sich möglichst eingehend über den 
Aufbau und die Wirkungsweise der Maschine 
unterrichten und in der Bedienung derselben ae 
von den Betriebsbeamten und Monteuren der 
Firma schon während der Vorproben unterwiesen 
werden kann. Daß für die Bedienung von 
Dieselmaschinen nur zuverläßiges und in- 
telligentes Personal in Frage kom- 
men kann, darf wohl als selbstver- 
stándlich vorausgesetzt werden. 

Durch die Abnahmeerprobung 
soll festgestellt werden, ob die Maschi- 
ne den derLieferung zugrundegelegten 
Bedingungen auch voll entspricht. 

Bei der Auftragserteilung muß 
daher das Lieferungsobjekt mög- 
lichst ausführlich umschrieben und 
für die Abnahmeerprobung dem Lie- 
feranten ein bestimmtes Programm 
vorgeschrieben werden. 

Vor allen Dingen ist darauf zu halten, daß die Maschine bei der 
Abnahmeerprobung auf dem Probierstande in möglichster An- 
näherung an ihren späteren Zweck aufgebaut und mit allen zur 
Lieferung gehörigen und für den späteren normalen Betrieb erforder- 
lichen Hilfsmaschinen und Apparaten usw. zusammen zur Er- 
probung kommt. 

Für kleinere Maschinen bis etwa 20 PS Leistung wird wohl 
meistens eine mehrstündige Erprobung, bei welcher Leistung, 
Tourenzahl und Brennstoffverbrauch festgestellt werden, ge- 
nügen. Dagegen empfiehlt es sich, größere Maschinen einer ein- 
gehenden längeren Erprobung zu unterwerfen. 

Im Folgenden soll nun als Beispiel die sachgemäße Durch- 
führung der Abnahmeerprobung einer 150-pferdigen Vier- 
takt-Vierzylinder-Dieselmaschine von 400 minutlichen Um- 
drehungen erläutert werden. 
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Fig. 456. 
Fig. 455 u. 456. Z. A.: Erprobung einer Dieselmaschine. 








Für die Erprobung ist bei der Auftragserteilung außer den 
sonstigen allgemeinen Vorschriften für eine saubere, sachgemäße 
und solide Ausführung folgendes Programm vorgeschrieben worden: 

1. Anlaßversuche, wobei der Motor in kaltem Zustande ohne 
Schwierigkeit durch die Preßluft-Anlaßvorrichtung an- 
laufen muß. 

2. Bestimmung der Leistung der Maschine (Vollast = 150 PS.) 
bei der vorgeschriebenen normalen Umlaufszahl von 400 
i. d. Minute. Evtl. auch noch Leistungsbestimmung bei 
300 und 200 minutlichen Umdrehungen. 

3. Ein ununterbrochener Dauerbetrieb von mindestens sechs 
Stunden unter Vollast und mit normaler Umlaufszahl, 
wobei die Maschine genau so eingestellt sein muß, wie bei 
der unter 2 genannten Leistungsbestimmung bei normaler 
Tourenzahl. — Während des Dauerlaufs wiederholte Mes- 
sungen des Verbrauchs an Brennstoff, Schmieröl und Kühl- 

wasser sowie Entnahme von Indikator- 
Diagrammen von den Arbeitszylindern. — 
Der Verbrauch an Brennstoff darf bei Zu- 


DARIN? grundelegung eines Heizwertes von 10000 
2) Hompression WE. auf das kg 0,230 kg, der Schmieröl- 
Y Arbertsieistung verbrauch 0,012 kg und der Kihlwasser- 


verbrauch 301 pro PS, und Stunde nicht 
überschreiten. Für die Leistungs- und Ver- 
brauchswerte kann eine Toleranz bis zu 10°/, 
nach unten und oben zugestanden werden. 
. Regulierversuche erstens zur Feststellung, ob 
bei plótzlicher Entlastung der Maschine durch 
Wellenbruch oder dergl. die hierfiir vorge- 
sehenen Sicherheitsvorrichtungen wie Regu- 
lator usw. auch richtig funktionieren und 
das Durchgehen der Maschine verhiiten, zwel- 
tens zur Priifung, ob die Maschine sich auch 
für die etwa vorgeschriebenen geringeren 
Tourenzahlen leicht und sicher 
einstellen läßt. 

5. Nach einwandfreiem Verlauf der 
unter 1 bis 4 genannten Erpro- 
bungen Untersuchung, ob die 
beanspruchten und gleitenden 
wichtigeren Teile, wie Kolben, 
Hauptlager, Ventile usw. gut 
gearbeitet haben und ob in den 
Verbrennungs- und Auspuffräu- 
men keine unzulässigen Ver- 
schmutzungen infolge Ablagerung 
von Ruß und sonstigen unver- 

brannten Bestandteilen des Brennstoffes vorhanden sind. 

Die unter 1. genannten Anlaßversuche können als gelungen 
bezeichnet werden, wenn die Maschine im kalten Zustande mit dem 
normalen Anlaßluftdruck von einem in der Bedienung der Maschine 
geübten Mann ohne Schwierigkeiten etwa 5 bis 6 mal kurz hinter- 
einander in Gang gesetzt werden konnte. 

Die unter 2. verlangte Bestimmung der Leistung der Maschine 
erfolgt in der Regel durch die direkte Messung des Drehmomentes 
mittels der Zaumbremse (Prony’s-Zaum oder Bremsdynamometer). 
Sie kann aber auch auf gleiche Weise durch eine Wasserbremse, 
(besonders für größere Maschinen geeignet), oder aber aus der er- 
zeugten elektrischen Energie einer direkt mit der Kraftmaschine 
gekuppelten Dynamomaschine ermittelt werden. 

Da die Zaumbremse fast durchweg zur Leistungsbestim- 
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bis zu mehreren 100 PS Verwendung findet, so sei sie hier 
náher erläutert: 

Wie aus Fig. 457 ersichtlich ist, besteht die Bremse aus der 
guBeisernen, auf der Welle der Kraftmaschine zu befestigenden 
Bremsscheibe a vom Halbmesser r, aus den Hartholz- oder Metall- 
Bremsbacken b, aus dem Bremshebel c und aus dem die Drehung 
des Bremshebels verhindernden Belastungsgewicht Q. 

Bei der Belastung der Bremse durch Anhängen von Gewichten 
sind Anschläge vorzusehen, welche ein zu weites Mitnehmen oder 
gar Überschlagen des Bremshebels infolge zu starker Bremsung 

verhüten. 
Anstatt durch 
die angehäng- 
tenBelastungs- 
gewichte kann 
die Drehkraft 
des Brems- 
hebels auch 
durch den Ge- 
gendruckeiner 
W aage direkt 
| ge messen Wer- 
den, wobei die Bremse gegenübere einer solchen mit direkter 
Gewichtsbelastung um 180° versetzt sein muß. Fig. 456. 


Die Bremse selbst muß gut ausbalanziert sein, d. h. unbelastet 
vollständig im Gleichgewicht schweben, wenn sie in dem in der 
Achse der Bremsscheibe liegenden Punkt o nur auf einer Schneide 
abgestützt werden würde. 





Fig. 457. Z. A.: Hoh einer Dieselmaschine. 


Das Abbremsen selbst erfordert zuverlässiges, geübtes Personal 
und große Aufmerksamkeit desselben. Für reichliche Wasserkühlung 
der Reibungsflächen zwischen Brems-Backen und -Scheibe ist zu 
sorgen. Die Bremsscheiben dürfen nicht zu klein gewählt werden. 
Für die als Beispiel gewählte Maschine müßte die Bremsscheibe 
mindestens etwa 1 m Durchmesser haben. Vielfach wird das Schwung- 
rad des Motors auch gleich als Bremsscheibe verwandt. 


Beim Abbremsen werden die Schrauben d so angezogen, daß 
bei einer der Motorleistung entsprechenden Belastung der Bremse 
die gewünschte Umlaufszahl erreicht wird. 


Die Bremsbacken werden also gegen den Umfang der Brems- 
scheibe gepreßt, weshalb die Scheibe den Bremszaum mit der Kraft P 
mitzunehmen sucht. 

Das auf den Bremszaun ausgeübte Drehmoment des Motors 
ist also P-r. Dasselbe muß durch das Drehmoment des Brems- 
zaumes Q -l aufgehoben werden. Der Bremshebel bzw. die Waage 
müssen sich also þei einer der betr. Leistung der Maschine ent- 
sprechenden Umlaufszahl und Belastung während des Abbremsens 
im Gleichgewicht, d. h. in freier Schwebe befinden. 

Die Formel für die Berechnung der eff. Leistung der Maschine 
geht dann aus der folgenden Entwicklung hervor: 


Es bezeichnet: 


o die eff. Leistung an der Welle in PS. 
das Drehmoment der Maschine. 
die Umfangskraft an der Bremsscheibe in kg. 
den Hebelarm derselben. 
die Umdrehungszahl der Maschine pro Minute. 
das Belastungsgewicht der Bremse in kg. 
die Lánge des Hebelarmes der Bremse in m. 
die Umfangsgeschwindigkeit der Bremsscheibe in m 
pro Sek. 
Dann ist, da 75 kgm pro Sek. = 
der Maschine N, in PS: 


d rebn rb 


1 PS, die Arbeitsleistung 
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Die gleiche Formel kann fiir die Berechnung der eff. Leistung 
bei Anwendung einer Wasserbremse angewandt werden. 

Beispiel: Die zu prüfende Maschine, deren kontraktliche 
Leistung 150 PS, bei 400 minutl. Umdrehungen betragen soll, 
läßt sich an der Zaumbremse bei 400 Umdrehungen und bei nor- 
malem Brennstoffverbrauch und rauchfreiem Auspuff mit 135 kg 
belasten. 

Dann ist die effektive Leistung der Maschine, wenn der Hebel- 
arm der Bremse 2 m lang ist, nach der Formel: 

Q-l-n 135-2-400 


Guaiana tc Së PS.. 
716 716 101 30 


Die Leistungsbestimmung der Maschine aus der von 
ihr erzeugten elektrischen Energie geschieht auf folgende 
Weise: 

Der Antrieb der Dynamomaschine erfolgt entweder direkt 
oder durch Riementrieb. — Der Wirkungsgrad der Dynamo sel 
mit 0,85 bekannt, d. h. die Dynamo verbraucht 15%, Leerlaufs- 
arbeit. 

Die Stromspannung (Volt) sowie die Stromstärke (Ampere) 
werden direkt von vorher geprüften und geeichten Meßinstrumenten 
(Voltmeter bzw. Ampéremeter) etwa viertelstündlich abgelesen und 
notiert. 

Dann ist: 


Volt- Ampère = Watt. 736 Watt = 1 PS. 


1 
1 Watt = 7,6 PS. 


m 


1000 Watt = 1 Kilowatt (KW). 


1000 
OOPS: 
zag = 1,36 


Die effektive Maschinenleistung in PS ist also unter Beriick- 
sichtigung des Wirkungsgrades y der Dynamo: 
Volt - Ampere 

136 + y 

Beispiel: Die von der zu priifenden Maschine erzeugte elek- 
trische Leistung beträgt im Mittel 860 Ampere bei einer Strom- 
spannung von 110 Volt. 

Dann ist die effektive Maschinenleistung, wenn der Wirkungs- 


grad y der Dynamo = 0,85 ist: 
E Al 
LES | 2 m | 
| | Am 
(=o. AP 
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110 - 860 
~ 736 + 0,85 


Volt - ‚Ampere _ 


— 151 PS. 
736 - t 
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AE. Erprobung i einer Dieselmaschine. 


Fig. 458. 


Nachdem jetzt die effektive Leistung der Maschine auf die eine 
oder andere Weise einwandfrei festgestellt worden ist, wird der 
Motor dem unter Nr. 3 des Programms vorgeschriebenen Dauer- 
lauf mit Vollast bei normaler Tourenzahl unterworfen. 


Wenn die Leistungsbestimmung durch eine Dynamo erfolgt 
ist, so wird diese für den Dauerlauf natürlich gleich beibehalten 
werden, da diese Belastung wohl am einwandfreiesten ist und außer- 
dem die während der Erprobung erzeugte elektrische Energie in 
den meisten Fällen noch nutzbringend verwertet werden kann. 

Dagegen empfiehlt es sich nicht, namentlich bei größeren und 
schnellaufenden Maschinen, für den Dauerlauf die Zaumbremse 
beizubehalten, da dieselbe fortwährend nachgespannt werden muß 
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und daher die Belastung nicht gleichmäßig bleiben, sondern dauernd 
schwanken würde, was auch für die Maschine, infolge der hierbei 
auftretenden Stöße, nicht von Vorteil ist. 

Anstelle der Zaumbremse wird daher die Maschine beim Dauer- 
lauf zweckmäßig durch einen Windflügel belastet. 

Der Windflügel muß, wie die Fig. 458, Skz. 1 zeigt, so aus- 
geführt sein, daß er verstellbar ist, d. h. die Flügelflächen müssen 


sich entsprechend der Maschinenleistung verstellen lassen. Ebenso | 


soll der Windflügel sehr sorgfältig und stark genug ausgeführt sein. 

Vor jedesmaliger Inbetriebnahme der Maschine mit Wind- 
fliigelbelastung überzeuge man sich, daß alles in Ordnung ist und 
keine Risse oder sonstige Beschädigungen am Windflügel vorhanden 
sind. Es könnte sonst beim Dauerlauf leicht ein folgenschweres 
Unglück infolge Bruchs der Windflügel oder Abfliegens einzelner 
Teile desselben eintreten. 

Der Windflügel selbst soll auch möglichst nicht im Probier- 
raum, sondern, wie Fig. 458, Skz. 2 zeigt, außerhalb des Raumes 
im Freien und mit den nötigen Schutzbekleidungen versehen, laufen. 

Der Dauerlauf beginnt, nachdem die Maschine mit dem Wind- 
flügel bei genau derselben Einstellung aller Organe wie unter der 
Zaumbremse die normale Umlaufszahl aufgenommen hat. 

Während des Dauerlaufs wird zunächst der Brennstoff- 
verbrauch gemessen in der Weise, daß etwa dreimal, also gleich zu 
Anfang, dann in der Mitte und schließlich kurz vor Ende des Dauerlaufs 
die Zeit für den Verbrauch einer genau abgewogenen Menge Brenn- 
stoff festgestellt wird. Die Brennstoffmenge ist so groß zu wählen, 
daß sie mindestens für 30 Minuten Betrieb ausreicht. Der Verbrauch 
wird dann jedesmal für eine Stunde umgerechnet und aus den 
drei Messungen das Mittel gezogen, welches den Brennstoffverbrauch 
der Maschine pro Stunde ergibt. 

Beispiel: Die erste Messung ergab einen Verbrauch von 
20 kg in 35 Minuten. Der Verbrauch würde also in der Stunde be- 


20 


tragen: Sch 60 = 34,3 kg. 


Die beiden anderen Messungen ergeben 34 bzw. 33,7 kg. Der mitt- 
lere Brennstoffverbrauch der Maschine beträgt demnach: 


34,3 + = + 33,7 — 34 kg. 


Da die Windfliigelbelastung der Maschine einer Leistung von 151 PS, 
entspricht, so betrágt der Brennstoffverbrauch pro PS, und Stunde: 


2 — 0,225 kg, hält sich also innerhalb der vorgeschriebenen 


151 
Grenze von 0,230 kg auf die PS,/Stde. 

Zweckmäßig ist es, eine Probe (etwa 2 1) von dem beim Dauer- 
betrieb der Maschine verwandten Brennstoff zu entnehmen und auf 
Zusammensetzung und Heizwert von einem Chemiker untersuchen 
zu lassen, damit später für den Betrieb der Maschine möglichst 
gleichwertiger Brennstoff beschafft werden kann. 


in der Stunde 


Der Schmierölve rb rauch der Maschine wird am besten da- 
durch bestimmt, daß bei Beginn des Dauerlaufes sämtliche Schmieröl- 
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behälter an der Maschine voll aufgefüllt werden. Das während des Be- 
triebes erforderliche Schmieröl darf nur aus einer vorher genau ab- 
gewogenen gefüllten Meß-Ölkanne von ausreichender Größe 
entnommen werden. Nach Beendigung des Dauerbetriebes werden 
aus dieser Meßkanne sämtliche Schmierölbehälter wieder wie zu 
Anfang aufgefüllt, die Kanne alsdann wieder gewogen und der 
Unterschied zwischen dem ersten und dem jetzigen Gewicht gibt 
den Schmierölverbrauch der Maschine während der Zeit des Dauer- 
laufes. 

Die Kühlwassermenge kann dadurch festgestellt werden, 
daß das abfließende Kühlwasser während einer bestimmten Zeit 
aufgefangen und alsdann gewogen oder gemessen wird. 

Weiter sind während des Dauerlaufs die minutlichen Umdreh- 
ungen, die verschiedenen Drucke in den Luft- und Ölleitungen, 
die Temperaturen des aus den einzelnen Zylindern und aus 
dem Auspufftopf austretenden Kühlwassers etwa halbstündlich 
zu notieren. 

Ferner ist der Auspuff zu beobachten, der nicht rauchen und 
nur ganz schwach sichtbar sein darf. 

Bei größeren Maschinen fetwa über 100 PS) wird außer der 
effektiven auch die indizierte Leistung, d.h. die Gesamtarbeit 
der Maschine durch Entnahme von Indikatordiagrammen von den 
Arbeitszylindern festgestellt. 

Zum Indizieren von Verbrennungsmaschinen werden die 
Indikatoren mit außenliegender Feder besonders gern benutzt.*) 
Das genau wie bei der Dampfmaschine dem Arbeitszylinder einer 
Dieselmaschine entnommene Arbeitsdiagramm, siehe Fig. 455, 
stellt den Arbeitsvorgang im Zylinder während einer Arbeitsperiode 
dar und gestattet gleichzeitig eine Beurteilung der einzelnen Vor- 
gänge im Zylinder. Nach den Diagrammen können die einzelnen 
Zylinder auf ungefähr gleiche Leistung durch entsprechende Ein- 
stellung der Brennstoffpumpen auf größere oder kleinere Förder- 
menge einreguliert werden. 

Die horizontale Länge des Diagramms entspricht dem Kolben- 
hub, während die vertikalen Höhen, von der Nullinie ab gerechnet, 
den bei der entsprechenden Kurbelstellung auf den Kolben wir- 
kenden Arbeitsdruck angeben. 

Aus dem Diagramm berechnet man den mittleren indizierten 
Druck p;, indem man die durch ein Planimeter ermittelte Diagramm- 
fläche durch die Länge des Diagramms und durch den Maßstab 
der Indikatorkolbenfeder dividiert. 

Da bei den Verbrennungsmaschinen hohe Drucke auftreten, 
so wird zweckmäßig ein Indikator mit einer Kolbenfeder, bei der 
l kg 1 mm Zusammendrückung bewirkt, gewählt. Dieser Federmaß- 
stab hat für die Berechnung noch den Vorteil, daß die aus dem 
Diagramm errechnete mittlere Höhe auch gleichzeitig den mittleren 
Arbeitsdruck pi darstellt, der bei vollbelasteter Dieselmaschine 
etwa 7 kg betragen soll. 


*) Z. B. die Bauart Lehmann & Michels in Hamburg. 


Tabelle über die bei der Abnahmeprüfung am 1. 12. 13 erhaltenen mittleren Erprobungsresultate. 
Hauptdaten der Maschine: 



































Erbauer: tege .., Baujahr: 1913, System: Viertakt-Diesel-Maschine. 
Zylinderzahl = 4, Zylinderdurchmesser = 270, Hub = 0,3m, Umdrehungen i.d. Minute = 400. 
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verwandt. 
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Beispiel: Die in der Erprobung befindliche Dieselmaschine | 


hat einen Zylinderdurchmesser von 27 cm, was einer Kolbenflache F 
von 572 qcm entsprechen wiirde, einen Hub s von 0,3 m und macht 
in der Minute n = 400 Umdrehungen. 

Das einem Arbeitszylinder entnommene, in Fig. 455 dar- 
gestellte Diagramm hat eine Fläche von 390 qmm, eine Lange von 
5 1 mm Zusammendriickung der Indikatorfeder entspricht 
kg Druck. Der mittlere indizierte Arbeitsdruck auf den Kolben 

an = 7,1 kg. 
WI 
Die indizierte Leistung N; 
berechnet nach der Formel: 





ist also: pm = — 
P 55 


dieses Arbeitszylinders wird alsdann 














F-p+s:n  572-7,1-0,3- 400 _ 
Ni = —o000 ~ “9000 ` e 
Pos, 
Für Zweitaktmotoren gilt die Formel: N; = S > 
4500 


Während des Dauerlaufs sind alle Arbeitszylinder möglichst 
gleichen Zeitabständen zu 


gleichzeitig mehrmals in indizieren. 





Fig. 459. Z. A.: Einstellbarer Brenner für flüssige Brennstoffe, insbes. für Naphta. 


Sämtliche Diagramme werden alsdann ausgewertet und aus ihnen 
die mittlere indizierte Leistung, also die Gesamtleistung der Maschine 
berechnet. Dieselbe würde bei der als Beispiel gewählten Diesel- 
maschine in der Annahme, daß alle vier Zylinder ungefähr die 
gleiche Leistung haben, betragen: 4 - 54 = 216 PS). 

Das Verhältnis der Nutzleistung zur Gesamtleistung gibt 
den mechanisch-wirtschaftlichen Wirkungsgrad yw der Maschine. 
Derselbe soll bei einer vollbelasteten gut arbeitenden Dieselmaschine 


etwa 70%, betragen. 
S S 151 
Im vorliegenden Falle würde der Wirkungsgrad ge = 5,5 = 0,7 
j ai 216 ; 
oder gleich 70%, sein, d. h. es gehen 30% der Gesamtleistung 


verloren und 70%, werden von der Maschine als Nutzleistung ab- 
vegeben. 

Bei größeren Dieselmaschinen wird vielfach auch noch die von 
den direkt angekuppelten Pumpen (Kompressoren) verbrauchte 
Arbeit N, durch Indizieren der Pumpenzylinder sowie die Arbeit 
der schädlichen Widerstände (Reibung usw.) Ny = N — (N, + N,) 
und der mechanisch-technische Wirkungsgrad ym bestimmt. 

N; 
TR Ni = Ny 
Angenommen, die Kompressorarbeit N, betrage im vorliegenden 
Falle 15 PS, so ist: 
N, = 216 — (151 4- 15) = 50 PS 
dE = 220,75 oder = 19%. 
216 — 15" 

Die während der Erprobungen ermittelten Werte, sowie alle 

Beobachtungen und wichtigen Vorkommnisse trage man jedesmal 


und Nm 


| 


‘stattfindet und andererseits 





sogleich genau in eine Tabelle ein, für die der untenstehende 


Kopf als Schema gelten kann. 

Nach Beendigung des Der werden die im Programm 
unter Nummer 4 aufgeführten Regulierversuche und schließ- 
lich Punkt 5, Untersuchung der Maschine, erledigt. 

Nach gutem Ausfall aller Erprobungen und Untersuchungen 
und nachdem etwa hierbei noch erkannte kleinere Mängel durch 
die Baufirma beseitigt worden sind, dürfte der Übernahme der 
Maschine, deren Aufstellung und Inbetriebsetzung am Bestimmung. 
ort am besten noch durch die Baufirma erfolgt, nichts mehr ent- 
gegenstehen. 

Eine derartig eingehende und gut ausgefallene Erprobung einer 
Dieselmaschine ist jedenfallseine Gewährdafür, daßsich die Maschin« 
auch nachher im Betriebe bei sachgemäßer aufmerksamer Bedienun: 
als zuverlässige, sichere und billige Kraftquelle erweisen wird, ihrem 
Besitzer zur Freude, dem Erbauer zu Ehre. 


Einstellbarer Brenner für flüssige 
Brennstoffe, insbes. für Naphta. 


Mit Abbildungen, Fig. 459 u. 460. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch 
maßstäbliche Zeichnungen in zwei Ausführungen 
dargestellt ist ein neuer Brenner für flüssig: 
Brennstoffe, insbes. Naphta, der mit mehrere 
Kanälen versehen ist. Stellschieber vor diesen 
ermöglichen es mit nur einemoder auch mehr 
Kanälen zu arbeiten und so die Verbrennung 
dem jeweiligen Verbrauch an Dampf genau 
anzupassen. (Besonders wichtig für Kusten- 
fahrer.) 





Bei für Rohölheizung eingerichteten Ke:- 
seln, deren Feuerungen keine Regelungsvor- 
richtungen besitzen, tritt der Nachteil auf. 
daß zur Verminderung der Dampferzeugun: 
die Zerstäuber geschlossen werden müssen. 
Dieser Nachteil fällt insbesondere bei Dampf- 
schiffen für die Küstenfahrt schwer ins Gr- 
wicht, da die Feuer bei jeder Ankunft in einer 
der zahlreichen Hafenstationen gelöscht und 
bei der Abfahrt wieder angezündet werde: 
müssen. Wird überdies, wie in vielen 
Fällen, der Dampf für den Hafenbetrieb den Hauptkesseln 
entnommen, so ergibt sich nicht selten die Notwendigkeit, di 
Löschen und Anzünden während der Liegezeit öfter zu wieder- 
holen, damit nicht einerseits eine überflüssige Dampfentwicklun: 
die für die Abfahrt erforderlich: 
Dampfspannung aufrecht erhalten bleibt. 

Es gibt ja verschiedene Rohölbrenner, bei denen die Brennstoí:- 
zuführung entweder durch Veränderung des Pumpendruckes ze- 
regelt wird, oder durch Anbringung mehrerer Zerstäubungsdüsen. 
von denen je nach Bedarf eine mit größerer oder kleinerer Offnur: 
eingestellt wird. Bei beiden Reglungsarten ist mit dem Nachte! 
zu rechnen, daß sowohl bei Verringerung des Pumpendruckes unter 
einen gewissen Betrag, als auch bel Einstellung einer größer. 
Diisenóffnung, die Zerstiubung des Brennstoffes unzureicheti 
ist, um eine vollkommene Verbrennung und gute Ausnützung d" 
selben zu erzielen. 

Der in Fig. 459 und 460 dargestellte Brenner hat sich bel de. 
Versuchen als brauchbar gezeigt und wird wahrscheinlich in der 
österreichischen Marine spez. bei den Schiffen, welche ihre Koss 
mit Rohöl feuern, eingeführt werden. Der Brenner ist ein verste: 
barer Zerstäuber, welcher eine Regelung der Brennstoffzuführin: 
bei vollkommener Zerstäubung des Brennsiöffes ermöglicht. Dr- 
wird dadurch erzielt, daß auf dem mit mehreren Düsen versehen! 
Zerstäubermundstück des Brenners ein als Drehschieber aus: 
bildetes Regelungsglied vorgesehen ist, welches je nach sei” 
Stellung entweder sämtliche "Düsen abschließt oder eine belel 
Anzahl Düsen mit der Brennstoffzuleitung in Verbindung set.” 

In das Gehäuse des Brenners ist ein Zerstáiubermundsti ` 
eingeschraubt, das mit vier Zerstäuberdüsen versehen ist. A" 





diesen Diisen befindet sich die eine in der Mitte des Zerstáuber- 
mundstückes, während die anderen in einem Kreise herum auf- 
gestellt sind. Die zu den Düsen führenden Brennstoffkanäle münden 
in die hohlkegelförmige Arbeitsfläche des Zerstäubermundstückes 
und zwar liegen zwei Mündungen einander gegenüber in gleicher 
Entfernung vom Mittelpunkt der Arbeitsfläche, während die Mün- 
dungen der beiden anderen Kanäle auf Kreisen von größerem 
Durchmesser und in einer Entfernung von ungefähr 120° von- 
einander angebracht sind. 





Fig. 460. Z. A.: Einstellbarer Brenner für flüssige Brennstoffe, insbes. 
für Naphta. 


Auf dem Zerstäubermundstück ist ein Drehschieber angeordnet, 
der mittels einer Spindel und eines Handrads gedreht werden 
kann und von einer Feder an das Zerstäubermundstück angedrückt 
wird. In dem Drehschieber sind drei kreisförmige Schlitze vor- 
gesehen, von denen die beiden längeren sich über einen Winkel 
von etwas mehr als 90° erstrecken, während der andere Schlitz 
kürzer ist. Die Krümmungshalbmesser dieser Schlitze stimmen 
überein mit den Halbmessern jener Kreise, auf welchen sich die 
Mündungen der Kanäle befinden, so daß bei entsprechender Stellung 
des Drehschiebers der kleinste Schlitz gegenüber den beiden inneren 
Kanälen, der längste Schlitz gegenüber 
dem äußersten Kanal, und der mittlere 
Schlitz gegenüber dem mittleren Kanal 
sich befindet. Das durch das Zuleitungs- 
rohr eintretende Rohöl fließt durch die 
Schlitze, in jene der Kanäle, welche mit 
den zugehörigen Schlitzen in Verbindung 
stehen. In Fig. 460, Skz. 4 steht nur 3 
zur mittleren Düse führenden Kanals 
gegenüber, die anderen Schlitze sind noch 
um ungefähr 90° von den zugehörigen 
Kanalmündungen entfernt, so daß nur 
der äußeren und mittleren Düse, welche 
besonders den oberen Teil des Flamm- 
rohres erhitzen sollen, Brennstoff zuge- 
führt wird (Skz. 5.) Nach einer weiteren 
Drehung um 90% (Skz. 6) gelangt der kleinste Schlitz mit der 
inneren Kanalmündung zur Deckung, während die hinteren 
Knden der beiden anderen Schlitze nunmehr gegenüber ihren ent- 
sprechenden Kanalmündungen stehen, so daß sämtliche Düsen 
mit Ausnahme der mittleren sich in Tätigkeit befinden. Wird 
der Schieber in der letzten Stellung um 90° gedreht (Skz. 7), so 
verlassen sämtliche Schlitze die zugehörigen Kanalmündungen, 
wodurch die Flanımen von allen Düsen gelöscht werden. 


MCA 


Fig. 461. 
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Die Ausführungsform des Brenners nach Fig. 460, Skz. 2 unter- 
scheidet sich, wie uns B. Reichhold & Co. in Berlin mitteilen, 
von der nach Fig. 460, Skz. 1 nur durch ein oberhalb des Dreh- 
schiebers f angebrachtes Filter n, welches das Verstopfen der 
Düsen verhindern soll. 


Über Versuche mit einem Schaffstaedtschen Dampf- 
Entöler. 
- Mit Abbildungen, Fig. 461 bis 463. 


Zusammenfassung. Durch die Versuche sollte festgestellt 
werden, welcher Grad der Entölung des Dampfes mit dem betr. 
Apparate unter normalen Dampfspannungen und Dampftemperaturen 
sowie bei Verwendung verschiedener Schmieróle erreicht werden 
kann. Das Resultat der Versuche zeigte, daB der Apparat seinen 
Zweck erfüllt, und daß der Druckverlust, den der Dampf beim 
Durchgang durch den Entöler erleidet, bis zu 0,05 kg/qcm beträgt. 

Nachstehend geben wir einen Auszug aus einem Bericht über 
die im Auftrage der Firma H. Schaffstaedt, G. m. b. H., in Gießen 
in der Dampftechnischen Versuchsanstalt des Bayer. 
Revisionsvereins seinerzeit durchgeführten Versuche mit 
einem Dampfentöler. Durch die Versuche sollte festgestellt 
werden, welcher Grad der Dampfentölung mit dem Apparate 
bei den praktisch auftretenden Dampfspannungen und Dampf- 
temperaturen sowie bei Verwendung verschiedener Schmieröle 
erreicht wird. 

Der Einbau des zur Untersuchung bestimmten Entölers er- 
folgte in der aus Fig. 461 ersichtlichen Weise unmittelbar hinter 
dem Hochdruckzylinder H der Versuchsdampfmaschine, einer 
liegenden Zweizylindermaschine mit Ventilsteuerung, deren Nieder- 
druckseite N während der Versuche abgekuppelt war. Der Durch- 
messer des Hochdruckzylinders beträgt 225 mm, der Hub 600 mm, 
die lichte Weite der Auspuffleitung 110 mm und die minutliche 
Umdrehungszahl 120. Das zur Schmierung des Dampfes bestimmte 
Öl wurde dem Hochdruckzylinder durch eine Pumpe an drei Stellen 
zugeführt, wobei die Menge des der Pumpe zufließenden Öles genau 
eingestellt und ständig beobachtet werden konnte. Der gesamte 
Abdampf des Hochdruckzylinders durchströmte den Entöler, 
wurde dann in einem Oberflichenkondensator niedergcschlayen 
und in einem Wägebehälter aufgefangen. Die Dampfmaschine 
konnte mit Auspuff, mit Gegendruck und mit Kondensation be- 
trieben werden. Bei Auspuffbetrieb durchströmt der den Zylinder 
verlassende Dampf zunächst den Entöler, dann den Oberflächen- 
kondensator, in welchem er kondensiert wurde, und gelangte schließ- 
lich in das Wägegefäß. Bei Kondensationsbetrieb dagegen war 
hinter dem Oberflichenkondensator eine elektrisch betriebene 
Luftpumpe angeschlossen, von der das Kondensat ebenfalls dem 
Wägebehälter zufloB. Zur Erzeugung von Gegendruck in der 
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Über Versuche mit einem Schaffstaedtschen Dampf-Entóler. 


Auspuffleitung und damit in dem Entóler diente eine unmittelbar 
hinter dem Entóler eingebaute Drosselklappe. 

Wahrend der Versuche wurde dafúr gesorgt, daB, das vor 
und in dem Entóler entstehende Olwasser stindig vollkommen 
abgeführt wurde; bei Auspuff- und Gegendruckbetrieb geschah 
dies dadurch, daß ein am Ausguß der Olwasserleitung befindlicher 
Hahn nur soweit gedrosselt wurde, daß noch etwas Dampf aus- 
strömte. Bei Kondensationsbetrieb erfolgte die Abführung mittels 
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einer Ölwasserpumpe, die in der Abflußleitung ein höheres Vakuum 
als das 1m Entöler herrschende erzeugte. 

Den Widerstand, den der Entöler der Dampfströmung ent- 
gegensetzte, bestimmte man in der Weise, daß man die beiden 
Schenkel einer U-Röhre durch Leitungen mit Stellen vor und 
hinter dem Entöler verband und den Unterschied in der Höhe 
der Quecksilberspiegel beobachtete. 

Der untersuchte Apparat Fig. 462 u. 463 besteht aus einem 
schmiedeeisernen, zylindrischen Gehäuse, das der Länge nach 
vom Dampf durchströmt wird. Im Innern befinden sich Stäbe, 
die aus Eisenblech so gebogen sind, daß im Querschnitt die 
Form eines Dreiecks entsteht, das die offene Spitze dem eintreten- 
den Dampf zukehrt. In dem Hohlraum der Stäbe wird das in 
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Fig. 462. Z. A.: Über Versuche mit einem Schaffstaedtschen Dampf- 


Entöler. 


dem Dampf enthaltene Öl zurückgehalten und kann längs der 
Stäbe an die tiefste Stelle des Gehäuses abfließen, von wo es aus 
dem Entöler abgeleitet wird. Die Entölung des Dampfes geschieht 
hauptsächlich durch den häufigen Richtungswechsel und den 
Anprall des Dampfstromes auf die Wände. 

Das Entölergehäuse hat einen Durchmesser von 460 mm 
und eine Länge von 550 mm, so daß das äußere Gesamtvolumen 
etwa 90 cdm beträgt. —. 
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Zur Feststellung des Einflusses von Dampfspannung und 
Dampftemperatur auf die Wirksamkeit des Entölers wurden Ver- 
suche durchgeführt bei Betrieb der Dampfmaschine mit gesättigtem 
und überhitztem Dampf und zwar bei Auspuff-, Gegendruck- 
und Kondensationsbetrieb. Um ferner den Einfluß der verwendeten 
Schmieröle erkennen zu können, prüfte man das Verhalten des 
Entölers bei Betrieb mit reinen Sattdampf- und Heißdampf- 
Mineralölen sowie mit fettem Sattdampföl. 

Das fette Sattdampföl besteht aus 90%, des reinen Sattdampf- 
mineralóles mit 10% Knochenölzusatz. Die bei den Versuchen 


zur Verwendung gelangten Öle sind mit ihren hauptsächlich in 
Betracht kommenden Eigenschaften in der folgenden Tabelle 
zusammengestellt: 











Viskosität 











Bezeichnung ome Engler'sche Einheiten | er 
unkt °C i i | estandteile 
e ES bei 100°C | bei 150°C | — _ 
Reines Sattdampf- | 
mineralöl 233 2,85 | 1,54 nicht nachweisbar 
Fettes Sattdampföl . 223 2,68 1,51 vorhanden 
Reines Heißdampf- | | 
mineralöl 271 4,30 1,85 ¡nicht nachweisbar 





Während der Versuche wurde die Maschine reichlich geschmiert 
und dabei der Dampfverbrauch der Maschine, d. h. die durch 
den Entöler gegangene Dampfmenge durch Kondensatwägung 
ermittelt; die Menge des aus dem Entöler abfließenden Ölwasser- 
gemisches wurde ebenfalls gemessen. Während der Dauer eines 
Versuches blieben die Betriebsverhältnisse (Eintrittsspannung und 
Temperatur, Belastung der Maschine, Gegendruck bzw. Vakuum 
und Schmierung) tunlichst unverändert und wurden ständig be- 
obachtet. 

Während der meist einstündigen Versuchsdauer entnahm 
man dem dem Oberflachenkondensator entfließenden entölten 
Dampfwasser in gleichmäßigen Zeitabschnitten kleinere Proben, 
die zu einer Durchschñittsprobe in einem größeren Gefäß ver- 


































































































Tabellel. Ergebnisse der Versuche. 
a ee LL— o nn TN u u ee — 
E ae as ee Sa es ER Lee "en. mo. 2 ae 3 2 
| | | Sa | rebar | Mittlere Druck- ege, | ye de Olgehalt 
f-Ub | - Entöl j | 
EN Art An di ER erdruck mS Dampf. Temperatur: verlust im E ntöler Leistung Entöler l des 
nummer des des Maschinen-| vor der | im vor der im | Queck- get Be Konden- 
Dampfes Oles Betriebes | Maschine Entöler | Maschine | Entöler | silber | Maschine Seen Së 
| | | 
| EE Ee Req °C oC | mm kg/jgem | PSs kg | g/1000 kg 
A A Reines | Auspuff | 10,1 | 1935 | 99 i | 00% | =) es 10,4 
Pol 3 E Gegendr. | 10,2 184 117,5 10 0,01 | —85 : 4476 7,5 
8 = Öl Kondens. 10,0 — i 96 183 77,5 35 0,05 Mica 50 | 469,9 94 
AS o == leg E : == 
4 Bo as Auspuff | 101 0 183,5 989 | 24 003 | —45 | 483,7 6,2 
5 | 3 ae Gegend, | 108 1 184 168 | 11,5 005 | —85 1 4750 8,7 
6 | S. | o | Kondens, | 102 | —053 | 184 798 o 0,04 —50 | 4697 6,9 
En | ‘Reine ae | | 
7 | hitater dinni: Gegendr. | 10,2 129 16. | 008: | = | 4095 , 147 
| Dampf ` on | | | | 
Tabelle 2. Abmessungen und Gewichte der Schaffstidt. Entöler. 
Lan EE = = 
Nummer KE eee A A 5 Be A Ze O E 
we El E Le | 100 200 | 400 | 600 a | 1000 | 1400 | 1800 
Stiindlich rich 7 k | | 
FE E mt 1100 lá ` Lag. 600. [800 Lët 1400 [1800 in 2400 
L. W. des Abdampfrohres in . mm 35 | 50 70 100 120 150° |, 185 180 200 | 225 
Baulänge des Entólers in mm für Sattdampf | 575 600 675 700 765 775 820 840 885 ` 900 
T 1 T » on » Heißdampf | 675 10) 775 800 865 875 920 940 985 1000. 
Lichter Durchmesser des Entólers in mm | 175 225 | 300 400 450 500 575 650 700 750 
Entfernung von Mitte Entöler bis Unter- | 
kante Entleerung to: z mm} 150 175 | 2% 215 | 290 315 350 390 415 440 
Durchmesser der Entleerungsleitung in Zoll H, dé 3/4 3), a; 3, 1 1 A 1 
Gewicht des Entólers in kg fir Sattdampf 23 33 54 80 | 105 120 155 185 220 265 
7 T 1 » an „ Heißdampf 28 40 64 96 125 142 185. | “aa, 22857 $ 8 











einigt wurden. Die Probenahme erwies sich als geniigend zu- 
verlássig. Bei einer Anderung der Maschinenbetriebsart stellte 
sich am Kondensatablauf der richtige Olgehalt bald ein und blieb, 
wie diesbeziigliche Versuche ergaben, wahrend der Versuchszeit 
praktisch unverándert. Der Olgehalt der entnommenen Kondensat- 
probe wurde im chemischen Laboratorium des unterfertigten 
Vereins ermittelt*). 

Die Ergebnisse der Versuche 
sind in Tabelle 1 zusammengestellt. 
Diese gibt Aufschluß über die bei den 
einzelnen Versuchen eingehaltenen Be- 
T triebsverhältnisse der Dampfmaschine, 
über die Dampfmenge, die im Versuchs- 
apparate jeweils stündlich zu entölen 
war und über die Art des in dem Zylin- 
der geschmierten Oles. 

Aus Spalte 13 ist zu entnehmen, 
daB der Olgehalt des Kondensats bei 
Sattdampfbetrieb zwischen 6,2 und 10,4 
g/1000 kg schwankte und bei Heiß- 
dampfbetrieb 14,7 g/1000 kg betrug. 

Die Wirkungsweise des Entölers 
kann demnach, so urteilt der ,, Verein“, 
bei Verwendung von Sattdampf als sehr 
gut bezeichnet werden. Auch beim Betrieb mit überhitztem 
Dampf ist die Entölung eine befriedigende. 

Das in dem niedergeschlagenen Dampfwasser noch enthaltene 
Öl befand sich in feiner Verteilung im Wasser. Der Druckverlust 
den der Dampf beim Durchgang durch den Entöler erleidet, beträgt 
bis zu 0,05 kg/qcm. 

Im Anschluß an die vorstehende Abhandlung geben wir auf 
Seite 334 unten noch eine Tebelle (2) über die Abmessungen 
und angenäherten Gewichte der Entöler. | 
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Fig. 463. Z. A.: Uber Ver- 
suche mit einem Schaff- 
staedtsch. Dampf-Entóler. 


Die Organisation des modernen Fabrikbetriebes — 
rationelle Wirtschaftlichkeit. 


Von Carl Redtmann in Berlin. 


Zusammenfassung. Die Abhandlung schneidet ein Thema an, 
úber das schon viel geschrieben wurde und wohl auch noch geschrieben 
werden wird — dasjenige der Organisation des modernen Fabrik- 
betriebes. Der Verf. ist nicht der Ansicht, daB diese vom Stand- 
punkt rationellster Wirtschaftlichkeit zu geschehen hat. Eine 
Zentrale leitet das Ganze, im übrigen Dezentralisation mit mög- 
lichster Selbständigkeit der einzelnen Glieder bzw. Abteilungen. 
Wöchentliche Zusammenkünfte der Abteilungsleiter dienen der Aus- 
sprache über den Stand der Arbeiten, Verbesserungsmöglichkeiten des 
Betriebes und der kaufmännischen Maßnahmen usw. Möglichste 
Stabilität im Personal ist Grundbedingung für den Erfolg, Wechsel 
schadet. 


I. 


Bei der wachsenden Bedeutung, welche die Industrie für 
unser gesamtes Wirtschaftsleben gewinnt, sollte die Beschreibung 
der praktisch durchgeführten Organisation eines westfälischen 
Großbetriebes auch andere interessieren. i 

Im angedeuteten Falle ergab die Rücksicht auf verschiedene 
räumlich voneinander gelegene Werke die Notwendigkeit, eine 


*) Das Wasser wird in den zur Probenahme verwendeten 
6 Liter-Flaschen mit schwefelsaurer Tonerde und Sodalösung ver- 
setzt und durch Umschütteln gemischt. Durch den entstehenden 
flockigen Niederschlag von Tonerdehydrat wird das Öl vollständig 
niedergerissen, so daß nach dem Absetzen das über dem Nieder- 
schlag befindliche ölfreie Wasser abgehebert werden kann. Der 
Niederschlag wird in einen Scheidetrichter gebracht und durch Zu- 
satz verdünnter Schwefelsäure gelöst; das ölhaltige Wasser wird 
sodann gründlich mit Ather ausgeschüttelt, mit dem vorher die 
Wandungen der Probeflaschen ausgespúlt wurden. Hierauf wird 
das reine Wasser aus dem Scheidetrichter abgelassen, der zurück- 
gebliebene ölhaltige Ather wird getrennt aufgefangen, mit frisch 
Bel en Natriumsulfat entwässert und nach 12 bis 24stündigem 
tehen über dem Trockenmittel filtriert. Der Ather wird sodann 
abdestilliert, der Rückstand eine Stunde lang bei etwa 100° C ge- 
trocknet und nach dem Erkalten gewogen. Der Ölgehalt des Kon- 
densates wird in g pro 1000 kg Wasser aus dem Gewicht des Rück- 
standes sowie aus dem vorher ebenfalls bestimmten Gewicht der 
entnommenen Wasserprobe berechnet. 
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umfassende Verwaltungs-Organisation zu schaffen, die in 
der Zentrale gewissermaßen das Herz des Unternehmens ver- 
einigt. 

Den Vorsitz in der Zentrale hat die Generaldirektion, 
welche nach gemeinschaftlichen Zielen alle Fäden des Unterneh- 
mens in der Hand hat und dessen Tätigkeit so regelt, daß sich 
sämtliche Organe untereinander ergänzen und auf diese Weise 
unter den günstigen Bedingungen produzieren. 

Selbstverständlich mußten die Grundlagen der Organisation 
im Laufe der Jahre verschiedentlich geändert werden, damit sie 
stets den Fortschritten in der Entwicklung der Fabrikation 
konform verliefen. 

Ihre Verfassung beruht daher auf eingehenden, aus den prak- 
tischen Erfahrungen im Betriebe hervorgegangenen und der Lei- 
tung gegeben Anweisungen. Diese verfolgen den Zweck, die für 
eine gedeihliche und wirtschaftlich geschäftliche Verwaltung so 
zweckmäßige Zusammenarbeit sämtlicher Faktoren zu sichern. 

Um hinsichtlich der gestellten Aufgaben immer auf der Höhe 
zu sein, erfolgt eine vierteljährliche Kontrolle und ev. Umarbeitung 
etwa veralteter Einrichtungen. 

Neben der Generaldirektion ist ein Direktorium vorhanden, 
ein Kollegium von Abteilungsvorstehern, bestehend aus Direktor 
und stellvertretendem Direktor, ebenso eine Reihe von Proku- 
risten. 

Unter dieser zentralisierten Leitung besteht weitgehendste 
Arbeitsteilung und sind zunächst zwei in ihren Pflichten und Auf- 
gaben wesentlich von einander verschiedene Verwaltungen zu 
unterscheiden, die technische und die kaufmännische. Beide haben 
für ihre besonderen Befugnisse ihre eigenen Büros und vereinigen 
sich zur Erledigung der gemeinsamen und ineinandergreifenden 
Arbeiten wiederum zu einem kaufmännisch-technischen Büro. 


Die technische Organisation. 


An der Spitze jedes einzelnen Werkes steht ein Betriebs- 
direktor. Seine Aufgabe ist sehr vielseitig und umfassend, er 
hat zunächst die Verantwortung für die Aufrechterhaltung der 
Ordnung der ihm unterstellten Fabrikationsstätten und hat weiter 
darauf zu achten, daß die ihm unterstellten Meister und Arbeiter 
sich in den Grenzen der bestehenden Fabrikordnung bewegen. 
Ferner gehört zu den allgemeinen ihm obliegenden Aufgaben, 
darüber zu wachen, daß bei Bearbzitung und Herstellung 
der einzelnen Erzeugnisse die vorhandenen Einrichtungen best- 
möglichst ausgenutzt werden und daß jedem Abnehmer die Ware 
geliefert wird, die ihrem Zweck am besten entspricht. Er hat end- 
lich alle Vorkehrungen zu treffen, die einen stets gleichmäßigen 
rationellen Betrieb sichern, der auf strengste Sparsamkeit ge- 
stützt und in jeder Beziehung bis aufs Kleinste geregelt ist. 


Unausgesetzt hat der Leiter durch persönliche Besichtigung 
eine stete Überwachung des Betriebes vorzunehmen, welche im 
Interesse und der Wohlfahrt des Geschäfts liegt, damit auch anderer- 
seits sofort und am rechten Platz Maßregeln zur Behebung von 
Unregelmäßigkeiten getroffen werden können. 


Im Einzelnen ergeben sich die Obliegenheiten des Betriebs- 
leiters aus der Art des Betriebes und sind dieselben auf Grund 
langjähriger Erfahrungen durch Anlehnung an bestehende Ver- 
hältnisse in folgendem festgelegt worden: 


Der Betriebsleiter hat zunächst den voraussichtlichen Be- 
darf an Rohmaterial jeweils für die nächstfolgende Zeit dem Ein- 
kaufsbüro aufzugeben, damit die erforderlichen Mengen zeitig 
beschafft werden können. Er ist auch dafür verantwortlich, daß 
jederzeit hinreichende Mengen von Rohmaterial am Lager sind, 
damit keine auf Mangel an diesen Rohstoffen zurückführende 
Betriebsstockung eintreten kann. Die Ausgabe der Materialien 
erfolgt durch die Magazinverwaltung, für welche eine besondere 
Instruktion aufgestellt worden ist. Sämtliche Ein- und Ausgänge 
werden genau kontrolliert. Der Kontrolle liegt der Gedanke zu 
Grunde, daß sämtliche Metalle usw. dem Magazin und von diesem 
den Gießereien, sodann den einzelnen Betriebsstätten und schließ- 
lich der Versandstelle genauestens zugewogen werden. 

Es kann hierdurch zu beliebiger Zeit unter Berücksichtigung 
der immer gegen Quittung an das Metallmagazin zurückwandern- 
den Abfälle eine sichere Bestimmung über Abfallsatz, Metall- 
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und Gießereiverlust während der einzelnen Arbeitsvorgänge getroffen 
werden*). 

Zu Beginn eines jeden Monats wird der Zentralstelle eine 
Übersicht über den jeweiligen Bestand an Metallen und der haupt- 
sächlichen zur Verwendung kommenden Materialien eingereicht, 
damit stets rechtzeitiger Ersatz gesichert ist. Besondere Bestim- 
mungen regeln die Behandlung der Gießerei- und Beizerei-Rück- 
stände, der Glühöfen, der Retorten usw., ferner die Überwachung 
und Instandhaltung der Maschinen, sowie die Beschaffung von 
Reserveteilen. Hierbei wird stets darauf Bedacht genommen, 
daß die einzelnen Betriebsabteilungen fast sämtlich bestimmte 
Normen und Abmessungen für Ersatz- und Reserveteile zu beach- 
ten haben, so daß ein gegenseitiger Austausch im Notfalle oft von 
großer Bedeutung ist, andererseits aber ist es auch nicht unvor- 
teilhaft, diese Teile in bestimmten Mengen beschaffen zu können 
und hierdurch große Ersparnisse zu haben. 

Die Zentralstelle erhält vierteljährlich auch eine Aufstellung 
über die überzählig gewordenen oder in Reserve gestellten 
Maschinen und Maschinenteile. Dieses Verzeichnis wird alsdann 
bei den einzelnen Werken in Umlauf gesetzt um festzustellen, 
ob diese oder jene Maschine, oder dieser oder jener Maschinenteil 
noch anderweit Verwendung finden kann oder zu veräußern ist. 

Über Betriebsstörungen wird unter Angabe der Ursachen 
und der genauen Schilderung der Art der Störung Buch geführt. 
Zugleich werden Vorschläge gemacht, wie” solche Störungen in 
Zukunft möglichst vermieden werden können. 

Der Sammlung der Metallrückstände wird Aufmerksam- 
keit geschenkt, was jedenfalls von weittragender Bedeutung ist. 
— Ich habe selbst in meiner Lehrzeit beobachten können, daß 
der Chef sich keine gewinnbringendere Tätigkeit ausdenken konnte, 
als selbst dabei zu sein, wenn das Altmaterial und die Rückstände 
abgewogen wurden. Ja er besorgte dies stets selbst. Bei richtiger 
Trennung der wertvollen Materialien lassen sich groBe Gewinne 
erreichen und diirfte es demnach fiir jeden Betrieb von Wert sein, 
wenn er diesem Punkte Aufmerksamkeit schenkt! — 

Alle Rückstände, welche nicht im eigenen Betriebe wieder zu 
verwenden sind, werden gesammelt, am besten in besonderen Kasten 
mit entsprechender Aufschrift, und verkauft, nachdem hinsichtlich 
des Preises eine Verstindigung mit der Zentralstelle erfolgt ist. 

Interessant ist es, die Einzelangaben der GieBerei zu 
betrachten, welche im vorliegenden Falle mit grundlegend fiir die 
Rentablitát des ganzen Betriebes sind: 

Um die Kontrolle des GieBereibetriebes durchzufiihren, 
werden in besondere Biicher die Mengen eingetragen, welche táglich 
vom Magazin in die Gießerei gehen, sowie die Gußstücke und 
fertigen Teile, welche aus dieser wieder herauskommen. Der Un- 
terschied ergibt dann den Gießerei-Verlust, der sich natürlich um 
die später wiedergewonnene Krätze vermindert. Die Anzahl der 
Gußstücke dient gleichzeitig als Kontrolle für den Gießermeister 
über die Haltbarkeit der Tiegel. Der Verdienst des Gießermeisters 
wird am Schlusse eines jeden Monats aus einer Gesamt-Aufstellung 
errechnet. Ebenso wird die Gesamt-Produktion hiernach festge- 
stellt. 





Notizen. 


Fort mit den ungeheuren Sendertürmen der drahtlosen Tele- 
graphie! Für die transatlantische drahtlose Telegraphie sind überall 
gewaltige Sendertürme gebaut worden, um ihre Sonderdrahtgebilde, 
d. h. die Antennen, hoch genug über die Erdoberfläche zu erheben, 
so z. B. in Poldhu, Clifden, Glace Bay. Sogar das höchste Bauwerk 
der Welt, der 300 m hohe Eifelturm, ist ihren Zwecken dienstbar 
gemacht worden. Auch der 100 m hohe Senderturm der Nauener 
Station wurde kürzlich auf 200 m erhöht, um von Berlin aus die 
afrikanischen Kolonien mit drahtloser Telegraphie zu erreichen. 

Der Krieg hat nun gezeigt, daß diese Tiirme vorzügliche Orien- 
tierungs- und Angriffsobjekte sind. Also — fort mit ıhnen! 

Beachtenswert erscheinen infolgedessen Versuche, die vor 
kurzem in Berlin mit der von Zehnder stammenden neuesten 
Schaltung ausgeführt worden sind. Bei dieser Erfindung wird 
jede Antenne überflüssig. Eine gewöhnliche isoliert über 
Land gespannte Drahtleitung wird beiderseits zur Erde abgeleitet, 








*) Hierbei handelt es sich insbes. um Verarbeitung von ver- 
schiedenen Metallen und Herstellung möglichst in Massenfabrikation. 


ohne oder mit an ihren Enden dazwischen geschalteten Leidener 
Flaschen. Die Länge der Drahtleitung beträgt von der einen zur 
anderen Erdableitung günstigstenfalls eine halbe Wellenlänge der 
benutzten Wechselströme. Ist also z. B. 4500 m die Wellenlänge 
in Luft, wie sie für den transatlantischen Verkehr etwa ausreichend 
wäre, so bekommen die Erdanschlüsse einen Abstand von etwa 900 m 
im Erdreich, aber nur etwa 250 m im Wasser. In ihrer Mitte wird 
diese Drahtleitung in üblicher Weise erregt, durch den Braunschen 
Schwingungskreis irgendeines der bekannten Systeme drahtloser 
Telegraphie, auf die Periode des Schwin- 


gungskreises ist die Drahtleitung ab- 
gestimmt. 

Durch diese neue Schaltung wird 
auch eine gerichtete Telegraphie 


ohne Draht erhalten: Die bevorzugte 
Richtung ist diejenige der Drahtleitung 
selber. Wenn dagegen ein Empfangsinstru- 
ment statt des Erregers eingeschaltet 
wird, so empfängt man vorzugsweise 
in jener genannten Richtung. 

Bei Zugrundelegung dieser Zehnder- 
schen Schaltung konnten mit nur vorläufig 
verlegten Leitungen, ohne irgend eine An- 
tenne, unter Verwendung kleinerer Sender- 
apparate Telegramme auf viele Hunderte 
von Kilometern gegeben, unter Verwen- 
dung der gewöhnlichen Empfängerinstru- 
mente Telegramme auf viele Tausende von 
Kilometern, z. B. von Kanada überden 
atlantischen Ozean bis in die Ge- 
gend von Berlin empfangen werden. 

AuBerdem kann die betreffende Schaltung ganz im Innern 
eines Gebáudes, einer Festung, eines Kriegsschiffes usw. auf- 
gebaut werden, unterliegt also nicht der Zerstórung durch Sturm, 
Gewitter oder durch die Geschiitze des Feindes, was im Kriegsfalle 
von unschatzbarem Werte ist. Mann. 


Alarmapparate fiir Scheibenmiihlen. Die Gefahr der Explo- 
sion ist bekanntlich in Mahlmühlen eine besonders große, aus 
dem Grunde, weil der Mehlstaub schon bei geringer Wärme sich 
entzündet. Seit Jahren sind daher die Mühlenbauer bemüht, ıhren 
verschiedenen Apparaten Einrichtungen beizugeben, die den Müller 
rechtzeitig auf die Gefahr aufmerksam machen. 

Aus Amerika ging uns kürzlich eine Notiz über die durch Fig. 464 
u. 465 dargestellte Alarmvorrichtung, die von einer Firma J. G. 
Jackson herrührt, zu, die wohl der Beachtung wert sein sollte. 

Die Einrichtung ist für eine Scheibenschleifmühle, einen 
Desintegrator, bestimmt, deren eine Scheibe, wie üblich, fest 
und deren andere drehbar ist. In der festen Scheibe sitzt bei e 

der durch 
die Einzel- 
heiten der 
Fig. 465 
wiedergege- 
bene Alarm- 
apparat. 
Dieser be- 
steht aus 
einem Stift 
d, der sıch 
durch die 
Schleifschel- 
be k hindurch erstreckt und an seinem anderen Ende den 
Kasten e trägt. Das Ende des Stiftes befindet sich in dauerndem 
Kontakt mit dem zu zerkleinernden Material. 

Der Stift enthalt eine Luftkammer h, an deren Ende und ver- 
bunden mit ihr, sich ein sehr empfindliches Diaphragma befindet. 
Bei a sind elektrische Kontakte vorgesehen, so daß, wenn in der 
Kammer h eine gewisse Wärme auftritt und das Diaphragma e sich 
infolgedessen nach außen aufgebläht hat, ein elektrischer Kontakt 
hergestellt wird, der eine Glocke zum Ertönen bringt. Der Kon- 
takt ist regulierbar und kann so eingestellt werden, daß die Glocke 
bei jeder Temperatur ertönt. Sollte sich die Einführung dieser 
Alarmeinrichtung nicht auch bei uns empfehlen ? Ber. 








Fig. 465. 
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Ein Vergleich zwischen einem Kammer-Wasser- 
röhrenkessel deutscher Bauart und einem Sektional- 


Wasserröhrenkessel. 
Von P. Koch, Oberingenieur. 
Mit Abbildungen, Fig. 466 bis 469. 

Zusammenfassung. An Hand der Abmessungen zweier gleich 
großer Kessel wird der Versuch gemacht zu beweisen, daß der heutige 
Zweikammer-Wasserrohrdampfkessel deutscher Herkunft dem aus 
England eingeführten Sektional-Wasserrohrkessel in vielen Bezie- 
hungen überlegen ist. 

Dem in Deutschland gut eingeführten Kammer-Wasser- 
röhrenkessel hat sich seit einer Reihe von Jahren ein Kessel 
englischer Bauart, der Sektional-Wasserröhrenkessel, zu- 
gesellt, der den erstgenannten in vielen Fällen verdrängte, weniger 
wegen seiner Konstruk- 
tionsvorzüge, sondern 
der billigeren Herstel- 
lungsweise halber. Um 
beide Kessel zu ver- 
gleichen, mögen Kes- 
sel gleicher Heizfläche 
gegenübergestellt wer- 
den. 

Deı Sektional- 
Wasserröhrenkessel 
englischer Bau- 
art, Fig. 469, Skz. 1 
u.2, besteht in seinem 
Röhrensystem aus ein- 
zelnen stehenden Sek- 
tionen, welche, um ein 
Versetzen der Wasser- 
röhren für eine bessere 
Bestreichung der Heiz- 
gase zu erreichen, wel- 
lenförmig ineinander 
gearbeitetsind. Durch 
diese ,, Wellenform* der 
Einzelsektionen wird 
das Material bei der 
Bearbeitung stark be- 
ansprucht und verliert an Widerstandsfähigkeit. Die Wandstärke 
kann im Gegensatz zu dem Wasserröhrenkessel deutscher Bauart 
nur dünn verarbeitet werden, womit durch das Einwalzen der 
Siederöhren eine starke Beanspruchung während der Betriebszeit 
des Kessels eintritt und das dauernde Dichthalten in Frage ge- 
stellt wird. 

Die offenen Enden der gewellten Sektionen müssen mit Böden 
versehen werden, welche ebenfalls wie die Nähte der Wasser- 
kammern stumpf eingeschweißt sind. Die Verbindung der Sek- 
tionen mit dem oder den Oberkesseln geschieht durch Hals- 
stücke, in deren Böden, -Fig. 468, Skz. 1 und 2, einerseits und 
dem einen Kopfende der Sektion anderseits Siederöhren einge- 
walzt werden. Die Herstellung dieser Halsstücke ist eine schwierige, 
wobei das Material ebenso wie das der Sektionen stark durch die 
Bearbeitung beansprucht wird. Weiter ist die Herstellung der 
Halsstücke eine beschränkte in bezug auf die Größe, so daß breite 
Kessel nicht mit einem Halsstück zur Ausführung kommen können. 
Werden breite Kessel gefordert, so müssen mehrere Oberkessel 
verwendet werden und dann diese noch von einem kleinen Durch- 
messer, da sonst deren Ausführung zur Unmöglichkeit wird. Bei 








Fig. 466. Z. A.: Ein Vergleich zwischen einem Kammer - Wasserröhrenkessel deutscher 
Bauart und einem Sektional - Wasserróhrenkessel. 





der Verbindung der Oberkessel mit dem Dampfsammler werden 
ebenfalls Preßteile verwendet, die unter sich wieder mit Siede- 
röhren und einem zwischen den Preßtellern gelegten Distanzrohr, 
siehe Fig. 468, Skz. 3 und 4, zusammengewalzt werden. Die Her- 
stellung der Sektionen, der Halsstücke und der Preßteile erfolgt 
im Auslande. 

Mit welchen Schwierigkeiten die vielen Verbindungsstellen des 
Kesselsystems verknüpft sind, zeigen Fig. 467, Skz. 1 und 4, und 
außerdem Fig. 468, Skz. 1 und 2; hier müssen kunstvolle Rohr- 
walzen mit Gelenken und Wippen angebracht werden, um die Mög- 
lichkeit zu schaffen, die Verbindungsstellen dicht zu bringen. Ob 
mit diesen „Kunstwerkzeugen“ ein dauerndes Dichthalten noch 
erreicht wird, ist sehr fraglich, jedenfalls sind an diesen Verbindungs- 
stellen häufig Undichtigkeiten zu erwarten. 

Der ganze Zuschnitt dieses englischen Sektional-Wasser - 
röhrenkessels ist auf 
Massenfabrikation ein- 
gerichtet und berück- 
sichtigt nicht die an 
gute Dampfkessel ge- 
stelltenAnforderungen. 

So ist z. B. der Was- 
serinhalt ein geringerer 
als bei dem deutschen 
Kessel, ferner ist der 
Dampfinhalt kleiner, 
die Querschnitte für 
das im Kessel befind- 
liche Dampf- und Was- 
sergemisch werden auf 
ein geringes Maß redu- 
ziert. Weiter wird der 
Sektional-Wasserröh- 
renkessel als für alle 
Betriebe, ebenso für 
alle Brennstoffe als 

geeignet empfohlen. 
Daß dies aber nicht 
zutrifft, bestätigen die- 
jenigen Firmen, die ge- 
zwungen waren, neben 
ihrem Sektionalkessel 
andere leistungsfähigere Kessel noch aufzustellen. 

Der Kammer-Wasserröhrenkessel deutscher Bauart, 
in Fig. 466, Skz. 1 und 2 dargestellt, unterscheidet sich vor allem 
von dem billigen ausländischen Bruder durch seine großen Wasser- 
kammern. Diese bieten dem aufsteigenden Wasser- und Dampf- 
gemisch reichlichen Durchgang und Aufstieg nach den Ober- 
kesseln durch große Halsquerschnitte. Die Oberkessel können 
im Durchmesser größer gehalten werden und haben daher auch 
einen reichlicheren Wasser- und Dampfinhalt. Weiter werden die 
Wasserkammern entsprechend dem Brennstoff gebaut. Ebenso 
wird der deutsche Wasserrohrkessel den Betriebsverhältnissen an- 
gepaßt. Die vielen Rohrverbindungen zwischen Röhrensystem 
und Oberkessel fallen fort. Endlich kommt eine für die Dauer zu- 
verlässige Vernietung in Anwendung, welche durch die Konstruktion 
der hinteren Verbindungsstutzen besser federnd wirkt als eine steife 
Rohrverbindung, wie sie an jener Konstruktion sich noch findet. 

E; ließen sich noch viele solche Unterschiede hier feststellen, 
vorstehendes möge aber genügen, da ja der nachstehende Ver- 
gleich, das Thema noch eingehender erschöpft. Sein Studium 
sei noch besonders empfohlen! 
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Allgemeiner Teil mit Berechnungen etc. 


Es betragen die Unterschiede beim: 


Kammerwasserróhrenkessel 
(Fig. 466, Skz. 1 u. 2). 


Sektionalwasserróhren- 
kessel (Fig. 469, Skz. 1 u. 2.) 


a) Kessel. 


Heizfläche des Kessels 300 qm. 

Überdruck 15 at. 

Anzahl der Röhren 182 Stück. 

Durchmesser der Röhren 95 mm 
außen. 


Länge der Röhren 5000 mm. 

Tiefe der Vorderkammer 300 mm. 

Großer Querschnitt für das auf- 
steigende Dampf- und Wasser- 
gemisch. 

Tiefe der Hinterkammer 200 mm. 


Großer Wasserinhalt des Röhren- 
systems. 
Anzahl der Oberkessel zwei Stück. 
Durchmesser der Oberkessel 
1300 mm. 
Länge der Oberkessel 7000 mm. 
Wasserinhalt bis Mitte Oberkessel 
9,5 cbm. 
Dampfsammler 800 mm Durch- 


messer. 
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Heizfliche des Kessels 300 qm. 

Uberdruck 15 at. 

Anzahl der Róhren 144 Stiick. 

Durchmesser der Róhren 102 (in 
Wirklichkeit nur 100) mm 
außen. 

Länge der Röhren 5486 mm. 

Tiefe der Vordersektion 120 mm. 

Kleiner Querschnitt für das auf- 
steigende Dampf- und Wasser- 
gemisch. 

Tiefe der hinteren Sektionen 

120 mm. 
Kleiner Inhalt des Röhrensysteins. 


Anzahl der Oberkessel zwei Stück. 
Durchmesser der Oberkessel 
1065 mm. 
Länge der Oberkessel 7100 mm. 
Wasserinhalt bis Mitte Oberkesse] 
6,4 cbm. 
Dampfsammler 510 mm Durch- 


messer. 





Fig. 467. Z. A.: Ein Vergleich zwischen einem Kammer - Wasserröhren- 
kessel deutscher Bauart und einem Sektional- Wasserröhrenkessel. 


Länge desselben 3600 mm. 
Dampfrauminhalt einschl. Dampf- 
sammler 11,5 cbm. 
Verbindung der beiden Wasser- 
räume zwischen den Oberkesseln 
' durch einen weiten Verbin- 
^- dungsstutzen von 450 mm 
Durchmesser. Ä 
Verbindung des Dampfraumes mit 
dem Dampfsammler durch weite 
Verbindungsstutzen. 


Halsquerschnitt in beiden Vor- 
derkammern 0,93 X 0,3 - 0,2 
= 0,458 qm. 

Verhältnis des Vorderhalsquer- 
schnittes zum Gesamtrohrquer- 
schnitt ca. 50 0/9. 

Großer freier Querschnitt für das 
aufsteigende Dampf- und Was- 
sergemisch. 

Wandstärke der Rohreinwalzstelle 
ın den Kammern 22 mm 
(Fig. 467, Skz. 2). 

Querschnitt pro Rohrumfang 

6754 qmm. 

Geringe Beanspruchung der Walz- 

fläche. 


Länge desselben 2285 mm. 

Dampfrauminhalt einschl. Dampf- 
sammler 7,0 cbm. 

Verbindung der beiden Wasser- 
räume der Oberkessel durch ein 
Vierkantrohr von 152/152 mm 
unterhalb der hinteren Einzel- 
sektionen. 

Verbindung des Dampfraumes mit 
dem Dampfsammler durch 2 X 4 
Siederöhren von 95 mm lichtem 
Durchmesser. 

Halsquerschnitt in den Vordersek- 

95,52 2 
tionen 16- a = 0,112 qm. 

Verhältnis des Halsquerschnittes 
zum Gesamtrohrquerschnitt ca. 
10 9/5. 

Kleiner Querschnitt fiir das auf- 
steigende Dampf- und Wasser- 


gemisch. 
Wandstärke der Rohreinwalzstelle 
in den Sektionen 12 mm 


(Fig. 467, Skz. 3). 
Querschnitt pro Rohrumfang 
9576 mm. 
Grofe Beanspruchung der Rohr- 
walzfláche. 
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Verbindung des Unterkessels — 
Röhrensystem — mit dem Ober- 
kessel durch Nieten. 


Verbindung der Hinterkammer mit 
den Oberkesseln durch weiteVer- 
bindungsstützen von 450 mm 
lichtem Durchmesser, daher 
großes Wassergewicht auf der 
Hinterkammer. 

Bei starker Beanspruchung ist 
reichlicher Wasserzufluß aus 
dem Oberkessel vorhanden. 

Die Verschlußdeckel liegen außer- 
halb des Bereiches der Heiz- 
gase, daher jederzeit zugänglich 
und nachziehbar. 


Durch Wasserkammern aus einem 
Stück wird vollkommener Luft- 
abschluß gegen Eindringen fal- 
scher Luft in die Feuerzüge 
erreicht. 

Gute Zugänglichkeit der Walz- 
stellen im Rohrsystem, nach- 
walzen der Röhren ohne große 
Betriebsstörung ausführbar. 


Zur Verbindung des Röhren- 
systems mit den beiden Ober- 
kesseln sind 52 Röhren mit 104 
Walzstellen erforderlich. 

Verbindung der Hintersektionen 
mit den Oberkesseln durch 
16 Siederöhren, daher kleines 
Wassergewicht auf den hinteren 
Sektionen. 


Bei starker Beanspruchung ge- 
ringer Wasserzufluß zu den 
Sektionen. 

Die Verschlußdeckel an den hin- 
teren Sektionen werden von den 
Heizgasen bestrichen, daher ein 
Nachziehen während des Be- 
triebes unausführbar. 

Die Einzelsektionen müssen durch 
zwischengelegte Asbeststreifen 
gegenseitig abgedichtet werden, 
womit Eindringen falscher Luft 
nicht zu vermeiden ist. 

Schlechte Zugänglichkeit zu den 
Walzstellen der Röhren, welche 
Halsstücke und Sektionen ver- 
binden, vielfach AuSerbetrieb- 
setzung und völliges Erkalten 
des Kessels nötig, da diese 
Arbeiten nur vom Oberkessel 
ausführbar. Die Schwierigkeit 
des Einwalzens zeigen Fig. 467, 
Skz. 1 bis 4 und Fig. 468, 
Skz. 1 u. 4. 


b) Überhitzer. 


Der Überhitzer ist regulierbar 
durch eingebaute Vertikalklap- 
pen, welche durch Öffnen die 
Heizgase direkt führen. 

Bequeme Aufhängung der Über- 
hitzerschlangen, keine Durch- 
biegung derselben. 

Lagerung der Sammelkästen außer- 
halb des Mauerwerkes, keine 
Abdichtungen im Heizgasstrom. 

Einfaches Anbringen der Ein- und 
Austrittsstutzen in den Sammel- 
röhren. 

Durch Anordnung der Vertikal- 
klappen kein Temperaturregler 
nötig. 


Der Überhitzer ist nicht regulier- 
bar, da alle Heizgase denselben 
bestreichen, daher keine Scho- 
nung der Schlangenröhren. 

Leichte Durchbiegung der breiten 
Unterstützungen in freitragen- 
der Länge. 

Dichtungsstellen im Gasstrom, 
ebenso die der Verschlußdeckel. 


Schwieriges Einwalzen der Ein-und 
Austrittsröhren siehe Fig. 468, 
Skz. 1. 

Der Temperaturregler besteht aus 
einzelnen Rohrstücken mit Flan- 
schenverschraubungen, welche 
im geschlossenen, unter Druck 
stehendem Oberkessel nicht 
nachziehbarsind. Bei undichten 
Flanschen ist ein Nachziehen 
ausgeschlossen, und es besteht 
die Gefahr bei der Druckdiffe- 
renz zwischen Kessel und Über- 
hitzer, daß Wasser in den 
Überbitzer mitgerissen wird. 


Flachmahlstuhl. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 39. 


Zusammenfassung. Beschrieben und in den Einzelheiten ver- 
anschaulicht ist ein Zwei-Walzen-Flachmahlstuhl, dessen eine Walze 


fest und dessen andere beweglich ist. 
Ein Spannhebel erlaubt das Abheben der 


Walze durch Federn. 


Andruck der beweglichen 


Walzen von einander, ein Abstreifer verhärtet das Ankleben vom 


Mahlgut. 


Antrieb durch Riemen und Pfeilradsatz. 


Flachmahlstúble werden, so schreibt uns der Múblenbau- 


Ingenieur E. Redlich in Budapest, wie man sich wohl denken 
kann, meistens bei Flachmüllerei verwendet, da sie mit größerer 
Pressung arbeiten als normale Stühle, wodurch das Getreide schon 
bei der ersten Schrotung stark vermahlen wird. Die Stühle werden 
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mit zwei und vier Walzen gebaut, und zwar liegen die Walzen Die Verstopfung der Speisegosse wird durch ein hin- und 
übereinander. Bei vier Walzen drehen sich die oberen Walzenpaare | hergehendes Rührwerk verhindert, welches von der Speisewalzen- 
mit einer geringeren Umlaufszahl und brechen das Getreide vor. | welle aus durch eine Schnecke Fig. 10 und einen Mitnehmer 
Die unteren Walzenpaare dagegen laufen schneller und werden | Fig. 9 bewegt wird. Dadurch wird das Festsetzen des Mahlgutes 
auch schärfer gegeneinander gepreßt, so daß das Getreide zwischen | ausgeschlossen, eine regelmäßige Speisung dagegen erreicht. Die 


ihnen gewissermaßen schon vermahlen wird. Ein- und Ausrückhebel sind an dem Seitenschild Fig. Au 14 
Der auf Tafel 39 in den Fig. 14, 20 und 23 veranschaulichte | angebracht. | 
Flachmahlstuhl enthält zwei Walzen, von verschiedenem Durchmesser. Die fest gelagerte Walze wird mit Riemen angetrieben und 


Die Walzen ruhen in einem hölzernen Kasten, der mit Jalusie- | nimmt die bewegliche Walze durch Zahnräder mit; diese haben 
Türen versehen ist, um der Luft genügend Zutritt zu gewähren. | Pfeilzähne und sind von einem dichten Gehäuse umschlossen. 


Die Ringschmier-Lager, Bauart Wiilfel. 
Mit Abbildungen, Fig. 470 bis 474. 


Zusammenfassung. Beschrieben sind die derzeitigen Ring- 
schmierlager Bauart Wülfel, die besonders wegen der an ihnen 
benutzten Ölringe beachtenswert sind. Diese Ringe sind ganz 
eigenartiger Konstruktion und sichern unter allen Umständen 
eine sachgemäße Schmierung. Auch die Lager selbst sind kon- 
struktiv durchaus musterhaft. 


Obgleich die Lager des Eisenwerks Wülfel seit 
Jahren in der Praxis eingeführt sind, und sich ebenda, wie 
jeder weiß, auch bewährt haben, hat doch das genannte 
Werk seine Typen unausgesetzt weiter entwickelt. Beweis 
dafür sind die Abbildungen Fig. 470 bis 473, welche die 
beiden neuesten Formen der Wülfel-Lager wiedergeben. 
i Zunächst über die Ringschmierlager im Allgemeinen 

Fig. 468. Z. A.: Ein Vergleich zwischen einem Kammer - Wasserröhrenkessel und diejenigen mit Kugelbewegung im Besonderen. 
deutscher Bauart und einem Sektional - Wasserróhrenkessel. Diese Lager kennzeichnen sich hauptsächlich durch eine 
zuverlássige Olzufuhr zur Lagerstelle und demzufolge sichere 
Auf dem Kasten ist die Speisegosse mit der Ein- und Ausriick- | Schmierung; weiter durch die Herstellung nach dem Massen- 
vorrichtung angeordnet. Die beiden Seitenteile des Kastens sind | bearbeitungsverfahren und endlich durch einen geringen Olver- 
als gußeiserne Ständer (Fig. 3 und 4) ausgebildet, die sammt dem | brauch. Das Öl wird bei dem Lager nach Fig. 470 durch einen 
Kasten auf einer gemeinschaftlichen Fundamentplatte (Fig. 1 u. 2) | festen Ölring aus dem Unterteile des Lagers ununterbrochen und 
befestigt sind. gleichmäßig angehoben und an der höchsten Stelle durch einen 

Die angetriebene Walze ist fest gelagert und liegt in dem | U-fórmigen Abstreicher außen und seitlich vom Ölring abgenommen. 
durch Fig. 8, 14 und 20 veranschaulichten Lager. Die schnell | És gelangt ohne zu schäumen in den Ölbehälter des Oberteiles 
laufende Walze von kleineren Durchmesser dagegen, ist gegen die | yom Lager. Von hier aus geht es unter einem bestimmten Druck 


angetriebene Walze veistellbar, liegt also in einem beweglichen | durch Löcher oder tief eingefräste Nuten zur Lauffläche, die es 
Lager (Fig. 13). Letzteres dreht sich um die exzentrische Welle, | Ständig überspült 
g 


auf welcher der Spannhebel Fig. 6 und 22 sitzt. Die bewegliche 
Walze wird durch Spiralfedern gegen die festgelagerte En 
Walze gedrückt. Die Verstellung der Walzen geschieht Tor 
durch den oben schon erwähnten gemeinschaftlichen : ` re 
Spannhebel Fig. 6 und 22, welcher durch eine Klinke Am 
Fig. 16 nebst gezahnten Bogen Fig. 19 in seiner je- Dee] ee 
weiligen Stellung erhalten wird. ee ee ae 

Damit die Walzen einander nicht berühren können, a r> 
ist an dem beweglichen Lager Fig. 13 und 14 eine Stell- 
schraube angebracht. 

Die Speisung der Maschine ist so zweckmäßig durch- 
geführt, daß es möglich ist die Speisewalze im Augen- 
blick außer Tätigkeit zu setzen, gleichzeitig aber auch 
die Walzen so von einander zu entfernen, daß sie nicht 
leer aufeinander laufen können. Dies geschieht auf 
folgende Weise: 

Die Welle der Speisewalze ist in den Augenlagern 
Fig. 15 und 21 eingelagert und erhält ihre Bewegung 
durch eine Riemenscheibe, die auf das Ende dieser 
Welle gekeilt ist (Fig. 20). In der Hülse des Augen- 
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lagers Fig. 15 u. 20 ist eine Feder, die ihre Spannung ED 
auf eine exzentrische Scheibe Fig. 7 ausübt. An diesen LA i 
Augenlagern ist ein zweiarmiger Hebel angebracht, wel- ¿2447 


cher an einem Ende durch die Kette mit dem Spann- 
hebel verbunden ist, während das andere Ende in die 
exzentrische Scheibe Fig. 14 u. 20 greift. 

Durch entsprechendes Drehen des Spannhebels ist 
man dann in der Lage, die Walzen so weit von einander zu ent- -Die Ölzufuhr erfolgt demnach an der für die Schmierung ge- 
fernen, daß sie nicht mehr mahlen, während gleichzeitig, indem sich | eigneten Stelle, da der Lagerdruck gewöhnlich oben am kleinsten 
eine Kette spannt, die Speisewalze stehen bleibt. Wird die Gosse leer, | ist, und das Öl hier am leichtesten zwischen Welle und Gleitfläche 
so fällt das Klappengewicht Fig. 12 herunter und nähert die Alarm- | eindringt. Zur Ölförderung wurde, so schreibt uns das Eisenwerk 
glocke dem Stifte der exzentrischen Scheibe, sodaß letztere an den | Wiilfel, nach eingehenden Versuchen, ohne Rücksicht auf die 
Glockenhebel schlagen kann und die Glocke zum Ertönen bringt. | teurere Herstellung, der feste, d. h. zwangläufig mit der Welle 

Um die Walzen rein zu erhalten und das Ankleben von | kreisende Olring gewählt, auf dessen Ausführung weiter unten 
weichem Mahlgut zu verhindern, sind Abstreifer angebracht. noch eingegangen werden soll. Der feste Ölring kann sich weder 


Fig. 469. Z. A.: Ein Vergleich zwischen einem Kammer - Wasserröhrenkessel 
deutscher Bauart und einem Sektional- Wasserröhrenkessel. 
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festklemmen noch auseinanderfallen, zurück- oder gar stehen- 
bleiben; selbst bei dick gewordenem Öl, hervorgerufen z. B. durch 
niedrige Temperatur, gewährt er volle Betriebssicherheit. Anderer- 
seits ist die Federspannung, mit welcher der Ölring auf der 
Welle sitzt, so bemessen, daß er die Welle nicht hindert, sich bei 
Temperaturveränderungen auszudehnen. 

Der feste Ölring bietet ferner durch seine Abmessungen 
dem Öl große Haftflächen und gewährleistet somit eine ausgiebige 
Ölförderung selbst bei geringer Umdrehungszahl. Er taucht 
auch nicht zu tief in das Öl und wirbelt infolgedessen die im 
Lagerunterteil sich ablagernden Rückstände nicht auf, fördert 
vielmehr nur reines Öl. 





Fig. 470. Z. A.: Die Ringschmier-Lager, Bauart Wülfel. 


Wesentlich erhöht wird der Vorteil der sicheren Schmierung 
noch dadurch, daß der Ölumlauf sichtbar gestaltet ist. Es existiert 
hier also die Möglichkeit, eine Kontrolle der Schmierung und der 
Beschaffenheit des Öles jederzeit vorzunehmen. 


Tabelle zu Fig. 471. 
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Kine Neukonstruktion ist ferner der selbstschlieBende 
Schmiertopfdeckel. Dieser kann weder offen stehen bleiben, noch 
verloren gehen. Er macht im Gegenteil das Lager unabhängig von 
der Zuverlässigkeit der Bedienungsmannschaft, indem er es stets ge- 
schlossen erhält. Ebenso ist das Lager trotz bequem sichtbaren 
Ölumlaufes gegen Staubeintritt gesichert. Auch der Ölstand läßt 
sich leicht durch das an jedem Lager befindliche Ölstandrohr mit 
verschließbarem Deckel kontrollieren. Zum Ablassen des Öles dient 
eine Ölablaßschraube; beide Teile sind durch einen versenkten 
Bleiring gut abgedichtet. 

An sich ist der Ölring in der Mitte des Lagers angeordnet, (vgl. 
Fig. 470). Dadurch wird unter anderem erreicht, daß zum Fest- 
legen eines jeden Wellenstranges gegen 
Seitenverschiebung anstelle des Ölringes 
ein Stellring oder Bund gesetzt werden 
kann. Es genügt somit bei Verwen- 
dung des Ringschmierlagers Fig. 471 
ein einziger Stellring oder Bund. 

Die Vorzüge der erprobten kon- 
struktiven Durchbildung dieser Ring- 
schmierlager erreichen jedoch ihren 
vollen Wert erst durch die große 
Sorgfalt, die bei der Ausführung wäh - 
rend der einzelnen Herstellungsetappen 
beobachtet wird und eine Herabminde- 
rung des Kraftverbrauches auf das 
Mindestmaß mit sich bringt. 

Um nur einiges aus dem Her- 
stellungsvorgang anzuführen, sel 
erwähnt, daß die Herstellung der For- 
men für den Guß auf Formmaschinen 
erfolgt und daß weiter die Zusammen- 
setzung des Gusses durch Vornahme 
von Analysen ständig überwacht wird. 
Des ferneren wird der Guß auf maschi- 
nellem Wege gereinigt und darauf einer 
genauen Prüfung unterzogen, um alle, 
wenn auch nur mit den geringsten porö- 
sen Stellen behafteten Teile auszuschei- 
den. Endlich werden die Einzelheiten 
der gangbaren Größen im Massenfabri- 
kationsverfahren auf Spezialmaschinen 
unter fortwährender Überwachung und 
Nachkontrolle bearbeitet. 

Die Lagerschalen mit Kugelbewe- 
gung und die Körper der Weißmetall- 
Lager sind der Teilfuge entlang ein- 
gefräst, so daß sie schließend ineinan- 
dergreifen und sich nicht versetzen 
können, wodurch ein Klemmen der 
Welle verhindert wird. Die Lagerbohrung wird mit einer nach 
Hundertsteln von einem Millimeter zählenden Genauigkeit aus- 
geführt, unter Einhaltung eines nach der Erfahrung genau abge- 
stimmten Differenzmaßes zwischen Lagerbohrung und Wellen- 
durchmesser zur Aufnahme des Schmiermittels. 
Diese Genauigkeit ist notwendig, weil selbst 
geringe Abweichungen schon einen Verlust an 
Kraft zur Folge haben und unter Umständen 
zur Beschädigung von Welle und Lager führen 
können. Sämtliche Paßflächen werden eben- 
falls mit größter Genauigkeit nach Grenzlehren 
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ungeteilt geteilt 
M. M. bearbeitet, so daß z. B. die Lagerschalen ohne 
== -= Nacharbeit ausgetauscht werden kónnen. Nach 
3 11 der Bearbeitung werden alle Einzelteile noch- 
4 13 mals geprüft; außerdem findet vor Versand 
5 15 nochmals eine SchluBkontrolle mittels Grenz- 
6 17 lehren statt. 
8 19 Lager dieser Art werden in den Abmes- 
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12 24 die Abbildung, Fig. 471. 
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bewegung einschlieBlich 95 mm Wellendurchmesser mit Blattfedern 
(vgl. Fig. 472, 1) und für die größeren Lager mit Kugelbewegung 
sowie die Weißmetall-Lager, Bauart K und L (vgl. weiter unten!) 
mit Spiralfedern (vgl. Fig. 472 2). Beide Arten Olringe sind . 
stets geteilt. 

Die Ölringe mit Blattfedern lassen sich durch Entfernen 
der Bolzen a mittels des Gewindestiftes G auseinandernehmen; 
hierbei ist darauf zu achten, daß die Ringfeder e in der Vertiefung 
des Ölringes liegen bleibt. Die Zusammengehörigkeit der beiden 
Hälften ist durch die auf der Teilfuge aufgeschlagene Schutzmarke 
zu erkennen. Die Montage erfolgt in der Weise, daß die innen mit 





Fig. 471. Z. A.: Die Ringschmier-Lager, Bauart Wülfel. 


dem Zapfen d versehene Hälfte des Ölringes nach Einlegen der 
Blattfedern b und c in die zweite Hälfte des Ölringes aufgesetzt 
wird. Die beiden Hälften müssen zusammen so weit gedreht werden, 
daß eine der beiden zur Aufnahme der Bolzen a dienenden Öff- 
nungen oben ist, und sind durch Einschieben von zwei schlanken 
Keilen zwischen Ölring und Schalenwand zusammenzupressen. 
Dann wird der Bolzen a mittels des Schlüssels G eingeschoben, 
bis die Ringfeder e in die Eindrehung des Bolzens a einschnappt. 
Mit dem zweiten Bolzen wird, nachdem der Ölring herumgedreht 
ist, ebenso verfahren. | 

Die Montage der Ölringe mit Spiralfedern erfolgt in gleicher 
Weise. Die Sicherung der Bolzen geschieht hier durch die Splinte e, 
die vor dem Herausziehen der Bolzen a zu entfernen sind. Es ist 
darauf zu achten, daß die Messingbolzen c so auf die Spiralfedern b 
vesteckt werden, daß sie an der Welle anliegen. *) 





Von Weißmetallagern führt das Eisenwerk Wülfel zwei Typen 
aus, die es mit den Buchstaben K und L bezeichnet. 

Die Weißmetall-Lager Typ L unterscheiden sich von den 
Weißmetall-Lagern Typ K durch die langen Lagerschalen und 
ihre schwere Bauart. Sie eignen sich also besonders für schwere 
Triebe. Die Weißmetall-Lager Typ K sämtlicher Bohrungen und 
die Weißmetall-Lager L für Wellen von 50 bis 125 mm Durch- 
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*) Lager mit Kugelbewegung, in denen Wellen gegen seitliche 
Verschiebung festgelegt werden, erhalten an Stelle des Ölringes | 
einen Stellring, Weißmetall-Lager einen Wellenbund. 
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messer enthalten je eine Ober- und Unterschale. Die Weißmetall- 
Lager L von 130 mm ab dagegen werden mit je zwei Ober- und 
Unterschalen ausgeführt. In beiden Fällen aber lassen sich die 
Unterschalen, wenn man die Welle auch nur leicht lüftet, aus dem 
Körper herausdrehen. Die Sicherung gegen Verdrehung der Unter- 
schalen erfolgt durch die schließend aufliegenden Oberschalen 
(vgl. Fig. 473) in der Weise, daß bei der einen Art die Oberschale 
beiderseits mit einem Vorsprung auf dem Lagerunterteile ruht, 
während bei der anderen Art die Oberschalen durch zwei im 
Lagerdeckel angebrachte Prisonstifte arretiert werden. 

Die gleich den Ringschmierlagern mit Kugelbewegung in 
Massenfabrikation hergestellten K- und L-Lager werden mit einer 
derartigen Genauigkeit bearbeitet, daß die Lagerschalen ohne 
Nacharbeit in ein anderes Lager gleicher Modellgröße passen. Die 
Paßflächen sind mit einer Genauigkeit von + !/,, mm geschliffen. 


Die mit starken Wandungen versehenen Lagerschalen werden 
mit einer homogenen Weißmetallegierung ausgegossen. Vor dem 
Ausgießen bohrt man die gußeisernen Lagerschalen aus. Ebenso 
fräst man an den Stellen, wo im Weißmetall Schmiernuten an- 
gebracht werden sollen, korrespondierende Nuten ein, damit das 
Weißmetall überall eine gleichmäßige Wandstärke aufweist. Des- 
gleichen werden die Schalenkörper mit Gewindelöchern und schwal- 
benschwanzförmigen Eindrehungen versehen, um so ein sicheres 
Festsitzen des Weißmetalls zu erreichen. Nach dem AusgieBen 
werden die Schalen noch sauber gebohrt; zeigen sich dabei poröse 
Stellen, so werden die Schalen als Ausschuß verworfen. 


Die Schmiernuten werden nicht von Hand gehauen, sondern 
auf Maschinen gefräst. 


Je nach Verwendung angeschmiedeter, angegossener, oder warm 
aufgezogener Bunde werden die Lagerschalen seitlich mit ent- 
sprechenden Anlaufflächen ausgeführt, d. h. mit Hohlkehlen oder 
scharfkantig. Ebenso führt man sie derart aus, daß seitlich selbst 
die Stellen mit Weißmetallfutter versehen sind, an denen der Bund 
anliegt. Bundlager bedingen demgemäß eine besondere Bearbeitung, 
werden aber, wie wir hören, trotzdem ohne Mehrpreis geliefert, 
weil der normale Ölring fortfällt. Bei den Weißmetall-Lagern K 
ist der Bund gleichzeitig als Ölring ausgebildet. Die Lager des 
L-Types machen demgegenüber infolge des größeren Durch- 
messers, den der Ölring haben muß, für den angeschmiedeten Bund 
das Warmaufziehen eines besonderen Ölringes zur Pflicht. Der 
warm aufzuziehende Bund wird mit dem Ölring in einem Stück 
hergestellt. 


Die Schmierung der Weißmetallager vollzieht sich in der Weise, 
daß das von dem zwangläufig bewegten Ölringe aus dem Lager- 
unterteil geförderte Öl von einem E-fórmigen Olabstreicher sowohl 
am äußeren Umfange des Ölringes als auch seitlich abgenommen 
und in dem im Lageroberteil befindlichen Behälter gesammelt 
wird. Von dort fließt es unter Druck des Ölstandes durch Schmier- 
nuten der Lauffläche allseitig in Strömen zu. Der gußeiserne Ab- 
streicher, der das Abnehmen des Öles vom Ölring besorgt, befindet 
sich in der Mit- 
te der oberen 

Schale und 
wird durch 
eine darüber- PA 
geschraubte | 
Lasche gehal. ' 
ten. Er stellt 
sich der Dreh- 
richtung ent- 
sprechend 
selbsttátig ein. 
Schmierzustand und Olstand lassen sich durch Abnehmen des 
Deckels vom Oltopf jederzeit feststellen. Um die Ermittelung des 
Ölstandes zu erleichtern, werden die Lagerköpfe mit einem Olstand- 
rohr versehen, das bei stillstehender Welle annähernd bis zum Rande 
gefüllt sein muß. Das Ölstandrohr ist mit einem mit Gewinde ver- 
sehenen Deckel verschlossen. Zum Ablassen des Öles dient eine 
Ablaßschraube, welche auf der gleichen Seite wie das Ölstandrohr 
angebracht ist. Bei der Montage beider Teile ist darauf zu achten, 
daß die Bleidichtung eingesetzt und beim Ölstandrohr die Überwurf- 
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Fig. 472. Z. A.: Die Ringschmier-Lager, 
Bauart Wülfel. 


: mutter fest angezogen wird. 
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Die Fußplatte ist gehobelt. Die mit Hammerköpfen versehenen 
Lagerbefestigungsschrauben lassen sich bei entsprechender Drehung 
in die Fußplatte einziehen, wodurch eine Verschiebung des Lagers 
längs zur Welle ohne deren Demontage möglich ist. 

Die Lager der kleineren Bohrungen Typ K werden in den 
Abmessungen der Tabelle auf Seite 341 geliefert, deren Buch- 
staben sich auf Abb. Fig. 474 beziehen. 

Die Abmessungen der K-Lager größerer Bohrung, sowie der 
L-Lager können des beschränkter Raumes wegen an dieser Stelle 
nicht gegeben werden. 


Die Organisation des modernen Fabrikbetriebes — 
rationelle Wirtschaftlichkeit. 


Von Carl Redtmann in Berlin. 
II. 


Alle vom Magazin an die Gießerei abgegebenen Tiegel werden 
in ein Kontrollbuch eingetragen. Es wird festgestellt, wieviel 
„Güsse‘“ jeder ausgehalten hat. Dies ist aus dem Grunde von 
Bedeutung, weil umso weniger Metall verloren geht, je länger 
der Tiegel hält. Die Tiegelscherben, welche in der Gießerei ent- 
fallen, werden, soweit sie für Gießereizwecke nicht mehr verwend- 
bar sind, nach Entfernung etwaiger Metallreste fein gemahlen 
und als Mörtel usw. benutzt. 

Über sämtliche Werkzeuge wird vierteljährlich Kontrolle 
geübt, außerdem beim Abgange eines Arbeiters, sofern Werkzeuge 
dabei in Frage kommen. 

Keine Ware darf, ohne daß sie vorher auf ihre Zweckmäßig- 
keit hin geprüft ist, das Werk verlassen. Für mangelhafte Ware 
wird der Expedient haftbar gemacht; dieser kann seinerseits auf 
die Betriebschefs oder Abteilungsleiter zurückgreifen. 


a 


Fig 473. Z. A.: Die Ringschmier-Lager, Bauart Wúlfel. 


Ist bei Aufträgen eine bestimmte Festigkeit oder Dehnung 
vorgeschrieben, so werden vor dem Abwiegen Stichproben vorge- 
nommen und diese Teile auf der Zerreißmaschine und anderen, dem 
jeweiligen Zweck dienenden Vorrichtungen geprüft; es ist auch 
darauf zu achten, daß diese Proben den Sendungen unter besonderer 
Kennzeichnung mitgegeben und die Atteste beigefügt werden. Über 
sämtliche Analysen hat der Betriebsleiter Buch zu führen. 

Die fertigen Waren werden an das Lager abgeliefert, wo sie 
unter Aufsicht des Lagermeisters sorgfältig verwogen und ver- 
packt werden. Besser noch vertraut man die Sache des Einpackens 
dem Expedienten an, der über die notwendige Zahl geeigneter 
Arbeitskräfte verfügen muß. Für die Verpackung sind besondere 
Vorschriften zu erlassen, welche streng zu beachten sind. Der Lager- 


342 





verwalter hat das Kommissionsbuch zu kontrollieren und Irrtümer 
sofort festzustellen; diese Arbeit wird aber andererseits auch durch 
den Expedienten ergänzt resp. kontrolliert. 

Dem Betriebsleiter liegt ferner die Aufsicht und Sorge für 
Einhaltung der Arbeits- und Arbeiterordnung ob, ebenso hat er da- 
für zu sorgen, daß unter Beachtung der gesetzlichen Bestimmungen 
die notwendigen Schutzvorrichtungen eingeführt, in Gang ge- 
halten und auch in allen Fällen von den Arbeitern und Angestellten 
streng benutzt werden, um Unglücksfälle zu vermeiden. 

Ereignet sich trotz aller Vorsicht ein Unglücksfall, so ist der 
Zentralstelle unter gleichzeitiger Einreichung einer Unfallanzeige 
für Unfallversicherung zu berichten. 

Alle Arbeiter haben sich der bestehenden Arbeitsordnung 
zu unterwerfen und beim Eintritt ein entsprechendes Formular zu 
unterschreiben, auf welchem auch das sonst für den Eintritt 
Erforderliche bestätigt wird. 

Der Betriebsleiter ist befugt, Arbeiter anzunehmen und zu 
entlassen und sie auf den Betrieb in geeigneter Weise zu verteilen. 

Müssen wegen Mangel an Arbeit Leute entlassen werden, 
so soll man die weniger guten und auswärts wohnenden zunächst 
entlassen, aber für spätere Wiedereinstellung vormerken. 

Zur Annahme und Entlassung eines Meisters ist die Genehmi- 
gung der Firma erforderlich. | 

Der Lohn der Arbeiter wird durch den Betriebsleiter selb- 
stándig bestimmt. Bei der Festsetzung soll ohne Ansehen der Person 
nur die wirkliche Leistung berücksichtigt werden, damit Unzu- 
friedenheit vermieden wird. 

Ferner soll darauf gesehen werden, daf die Lohnsátze die 
ortsiiblichen sind, aber die bei den anderen Werken der Firma 
bestehenden Sätze nicht übersteigen. Es ist deshalb von sämtlichen 
Werken der Firma vierteljährlich der Zentralstelle eine Lohn- 
aufstellung einzureichen, worüber alsdann in einer kaufmännisch - 
technischen Kommision beraten wird. Demjenigen 
Werk, welches am billigsten und besten arbeitet, 
werden von der Zentrale die Aufträge in erster 
Linie zugeteilt; natürlich wird auch darauf ge- 
sehen werden müssen, daß das eine oder andere 
Werk nicht überbeschäftigt ist und ein anderes 
an Arbeitsmangel leidet, auch diesbezüglich ist 
es Sache der betr. Kommission, Wandel zuschaffen. 

Der Betriebsleiter hat das Recht, im Rahmen 
der Fabrikordnung Strafen zu verhängen, wobei 
er jedoch ein bestimmtes System zu beobachten 
haben dürfte, indem er erst eine Strafe, dann 
eine Erhöhung derselben und endlich die Entlas- 
sung verfügt. Wenn nicht schon in der Fabrik- 
ordnung vorgesehen, werden die Strafen durch 
Anschläge bekannt gemacht und beim Wochen- 
bericht darüber Bericht gegeben; die Strafgelder 
fließen in der Regel in die eigne Krankenkasse, 
oder in eine Arbeiter-Unterstützungskasse. 

Die kaufmännischen Obliegenheiten des Be- 
triebsleiters sind gleichfalls durch eingehende 
Instruktionen geregelt. Jede Woche wird ein 
Betriebsbericht auf gedrucktem Schema erstattet 
und wenn nötig durch Bemerkungen von Äuße- 
rungen und etwaigen Wünschen ergänzt. 

Alle Waren-Ausgänge und Auslagen für 
die Kundschaft, die Schwesterfirmen, Werksan- 
gehörige etc. werden dem Hauptkontor sogleich 
zur Berechnung aufgegeben. 

Der Betriebsleiter hat darauf zu achten, daß die regelmäßige 
Kundschaft erhalten bleibt, neue gewonnen und abgesprungene 
zurückerobert wird. Es muß sein oberster Grundsatz und sein 
höchstes Bestreben sein, alles daran zu setzen, um stets eine Ware 
zu liefern, die den an sie gestellten Anforderungen entsprechend 
ihrem Zweck in jeder Beziehung gerecht wird. 

Was aber die Hauptsache eines großen Unternehmens mit 
ist: ein einheitliches Zusammenwirken und Zusammen- 
arbeiten der einzelnen Betriebe ist unerläßlich und um 
dies zu ermöglichen, ist die kaufmännisch-technische Kom- 
mission eingerichtet, welche einmal wöchentlich eine Sitzung 
abhält. Ihre Aufgabe besteht hauptsächlich darin, festzustellen, 
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auf welche Weise die Firma konkurrenzfáhig zu erhalten sei und 
zwar sowohl] in kaufmánnischer als auch in technischer Beziehung. 
Ferner werden in dieser Kommission auch die folgenden Fragen 

besprochen: 

ob die Rentabilität sich vielleicht günstiger gestalten ließe, 

. unter welchen Voraussetzungen dies zu erzielen sei, 

.ob lohnende neue Arbeit aufgenommen werden könnte, oder 

. wie die Betriebe ausgerüstet werden müßten zur Herstellung 
bisher noch nicht vertriebener Erzeugnisse, nach welchen jedoch 
Anfragen eingegangen sind usw. 
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Fig. 474. Z. A.: Die Ringschmier-Lager, Bauart Walfel. 





Besprochen werden weiter An-, Um- und Neubauten, die 
Ausnútzung der zur Verfiigung stehenden Wasserkráfte, die Auf- 
stellung neuer Maschinen und ihre zweckmáBige Konstruktion, 
die Leistungsfahigkeit der vorhandenen Dampfmaschinen, Tur- 
binen und Dampfkessel. Ferner werden von den einzelnen Be- 
tnebschefs Berichte über das richtige Funktionieren der Anlagen 
erstattet, Kostenanschlage gepriift, Preiskalkulationen vorgenom- 
men, die Verbesserungsmöglichkeiten hinsichtlich der Erzeugnisse 
und der technischen Herstellungsverfahren werden eingehend 
behandelt, auch die Herstellungskosten in den einzelnen Werken 
in Vergleich gezogen und für regelrechte nutzbringende Arbeits- 
teilung Vorschläge entgegengenommen. 

Vermöge dieses Zusammenwirkens der einzelnen Betriebs- 
abteilungen erhalten deren Leiter zahlreiche Anregungen und 
Gelegenheiten, ihren Blick und ihre Kenntnisse zu erweitern und 
der Chef jedenfalls hierdurch eine große Erfahrung in allen, auch 
den kleinsten Einzelheiten seiner Betriebe, was einen großen Nutzen 
für sich hat. 

Die Protokolle der Kommission geben einen ausführlichen 
Überblick über die Entwickelung und Ausgestaltung der Betriebe. 
Die Fortschritte auf den einzelnen Fabrikationsgebieten spiegeln 
sich in ihnen wieder! 

Von großem Nutzen hat sich auch der Austausch der Er- 
fahrungen, die die einzelnen Betriebschefs bezüglich der Kund- 
schaft gemacht haben, erwiesen, d.h. die Feststellung, ob die letztere 
und inwieweit sie mit den bisherigen Erzeugnissen der Firma zu- 
hieden ist, was getadelt wird und welche Verbesserungen deshalb 
wünschenswert erscheinen usw.; Prinzip ist, daB man sich auf den 
Standpunkt stellt, daß man mehr als der Konkurrent leisten kann! 
Hat sich dennoch einmal eine Stockung im Betriebe bemerkbar 
gemacht, so liegt der Fehler unbedingt an der Leitung. 

Die Organisation soll derart sein, daß jeder Angestellte und 
Beamte an der richtigen Stelle steht und im Einklang mit 
den übrigen die Bausteine zu dem Aufbau des Werkes zusammen- 
trägt. 

Der Leiter muß unbedingt den vielfältig ineinander arbeiten- 
den Mechanismus genau kennen, wo notwendig selbst mit Hand 
anlegen und er wird die Höhe ersteigen, auf der ein weitsichtiges 
Unternehmen stehen muß, um die Bedeutung der umfassenden 
stündlich an ihn herantretenden Fragen technischer, kommer- 
zieller und handelspolitischer Art zu begreifen und zu würdigen. 

Großer Wert soll auch auf die Heranziehung geeigneterMit- 
arbeiter gelegt werden und diese sollten für die Absichten und 
Ideen der Leiter gewonnen werden. 

Eine wichtige Aufgabe hinsichtlich Spaltung der Kräfte liegt 
schließlich auch darin, daß man älteren Beamten, die von ,,der 
Pike auf gedient haben,“ bei entsprechenden Fähigkeiten, den 
Weg zu leitenden Stellungen frei gibt. Es ist nicht mehr denn 
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recht und billig, seine rechte Hand durch alte und bewährte Beamte 
zu ersetzen und sich nicht unter den Einflüsterungen unlauterer 
Elemente zu Neuengagements „unbekannter Größen“ zu ver- 
stehen. Schon die Furcht allein, daß eine solche Möglichkeit be- 
steht, vermag die Leistungsfähigkeit des einzelnenälteren Angestellten 
stark zu mindern '—. 

Neben den rein technischen Fragen werden in der Kommission, 
wie man sieht, also auch sozialpolitische und andere wirtschaft- 
liche Fragen erörtert. | 


Welche Leistungsfáhigkeit muB eine gelieferte 
Maschine mangels besonderer Vereinbarungen 


haben? 


Zur Frage, welche Leistungsfähigkeit muß eine gelieferte 
Maschine mangels besonderer Vereinbarungen haben ? äußert sic 
Dr. jur. Eckstein, Berlin indem er bemerkt: 

Die Frage, welche Leistungsfähigkeit eine ohne weitere Ver- 
einbarungen bestellte Ware, eine Maschine, eine Anlage, ein Bau- 
werk usw. haben muß, ist kürzlich vom Oberlandesgericht Stuttgart 
erörtert worden in einem Falle, der zwar einem fernliegenden 
Gebiet angehört, dessen juristischer Kern aber einen Punkt von 
allgemeinster Bedeutung betrifft. 

Ein Landwirt hatte eine Mähmaschine bestellt, dem Maschinen- 
fabrikanten aber nicht mitgeteilt, daß der Boden, auf dem er mit 
der Maschine zu arbeiten beabsichtige, ungewöhnlich ungünstig 
(hart usw.) war. Der Fabrikant lieferte eine Maschine, die den 
allgemeinen Ansprüchen durchaus genügte, die aber den Strapazen, 
denen der Käufer sie aussetzte, nicht lange gewachsen war und vor 
Ablauf der Garantiefrist versagte. Der Landwirt verlangte die 
Lieferung einer besseren Maschine, die der Fabrikant verweigerte. 


Das Oberlandesgericht Karlsruhe entschied zugunsten des 
Fabrikanten. (Vergl. Rechtsprechung der Oberlandesgerichte, 
Bd. 9, S. 1.) 


Das Bürgerliche Gesetzbuch bestimmt im $ 243, daß bei 
Schuldverhältnissen mangels einer besonderen Vereinbarung eine 
Ware mittlerer Art und Güte zu leisten ist, und diese Gesetzes- 
bestimmung bedeutet nichts anderes, als die vom Gesetz vor- 
geschriebene Auslegung der vertraglichen Vereinbarungen. Das 
Gesetz geht von dem Grundgedanken aus, daß sämtliche Verträge 
nach Treu und Glauben auszulegen sind, daß also im Zweifel 
zwischen zwei Parteien dasjenige gewollt ist, was den regel- 
mäßigen wirtschaftlichen Verhältnissen entspricht, was 
den Interessen des Gläubigers wie denen des Schuldners gerecht 
wird. Es kleidet jenen Gedanken in die Formel, daß eine Ware 
von mittlerer Art und Güte zu liefern ist. 

Was die Worte: ‚Mittlere Art und Güte‘ bedeuten, ist den 
oben ausgeführten Gedanken zu entnehmen. An sich gibt es über- 
haupt keine Bestimmung einer mittleren Art und mittleren Güte. 
Jede Ware kann man denkbar gut und wertvoll und denkbar 
schlecht und wertlos herstellen, so daß eine Mitte überhaupt nicht 
scharf zu umgrenzen ist. Als mittlere Art und mittlere Güte wird 
man daher, wie oben schon angedeutet, dasjenige annehmen, was 
den wirtschaftlichen Verhältnissen entspricht; man muß 
daher auf den Zweck eines Auftrages, auf die Bestimmung 
der bestellten Ware zurückgehen. 

Um auf den obigen Fall einer Mähmaschine zurückzukommen: 
Wenn jemand eine Mähmaschine liefert, ohne daß ihm angegeben 
wird, auf welchen Boden die Mähmaschine benutzt werden soll, 
so muß er von vornherein damit rechnen, daß die Maschine auf 
einem Boden benutzt wird, wie er in Deutschland in der Regel 
vorzukommen pflegt. Es ist nicht etwa der Durchschnitt des ge- 
samten Bodens anzunehmen, sondern der Lieferant muß damit 
rechnen, daß auf jedem Boden auch schwieriger zu bearbeitende 
Stellen sich finden. Nur dann entspricht eine Mähmaschine den 
allgemeinen wirtschaftlichen Erfordernissen, wenn sie so solid 
gebaut ist, daß sie auch auf schwierigem Boden verwertbar ist. 

Es ist aber ein Unterschied, ob eine Maschine so gearbeitet 
sein muß, daß man unter Umständen auch höhere Ansprüche als 
die durchschnittlichen an sie stellen kann, oder ob sie ständig bis 
zur Grenze ihrer Leistungsfähigkeit in Anspruch genommen wird. 
Man denke etwa an parallele Fälle, daß ein Fahrrad ständig auf 
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steinigem Wege oder stándig von einer ungewóhnlich korpulenten 
Person, daß eine Mähmaschine ständig zum Mähen besonders 
widerstandsfähiger Stoffe, daB eine Schreibmaschine ständig zur 
Herstellung zahlreicher Durchschläge und daher mit besonderem 
Kraftaufwand benutzt wird, und in all diesen Fällen muß natürlich 
das Fahrrad, die Schreibmaschine und die Mähmaschine imstande 
sein, auch eine derartige Inanspruchnahme zu ertragen, und eine 
Ware, die gleich bei der ersten stärkeren Benutzung zerbricht, 
ist meiner Meinung nach nicht von mittlerer Art und Güte. 

Andererseits braucht aber die Maschine nicht so gearbeitet 
zu sein, daß sie ständig erhöhten Ansprüchen genügt. Um ständig 
eine besondere Arbeit zu leisten, ist eben auch eine besonders 
kräftig gebaute Ware nötig, und ein Besteller, der es versäumt, 
sich eine besonders solid gebaute Ware zu bestellen, bestellt sich 
somit nicht das, was er braucht, sondern etwas Geringeres. Sein 
Anspruch gegen die Lieferanten geht nur auf eine Ware, die in 
durchschnittlicher Weise in Anspruch genommen wird und nur 
ausnahmsweise das Maß des Durchschnittlichen übersteigt. Über- 
anstrengt er die Maschine oder Anlage usw., so ist ein Versagen 
der Maschine nicht mehr auf vertragswidrige Leistung des Lieferan- 
ten, sondern auf seine-eigene Unvorsichtigkeit zurückzu- 
führen und ein Gewähranspruch ist nicht gegeben. 

Es bleibt aber zu erwägen, 
ob nicht im einzelnen Falle der 
Lieferant die Pflicht hat, Er- 
kundigungen einzuziehen über die 
Leistungsfähigkeit der geliefer- 
ten Ware. Von einem Landwirt 
wird man selbstverständlich er- 
warten können, daß er selbst 
seinen Boden genügend kennt, 
um zu wissen, daß er eine beson- 
ders stark gebaute Mähmaschine 
nötig hat, und derLieferant kann 
mangels einer besonderen Be- 
stellung annehmen, daß der Be- 
steller nur eine durchschnittliche 
Maschine haben will. 

Anders dagegen ist es zu- 
weilen, wenn dem Besteller eine 
Sachkenntnis darüber abgeht, ob 
er eine durchschnittliche oder 
eine besonders widerstandsfähige 
Maschine oder Anlage nötig hat. 
In solchem Falle wäre es von dem 
Lieferanten leichtsinnig gehan- 
delt ohne weiteres an die Her- 
stellung zu gehen. (Man denke etwa an die Bestellung eines 
Lastautomobils, bei dem wohl die Größe, nicht aber die Höchst- 
grenze der Belastung angegeben ist.) Liegt es nicht in der Natur 
der Sache, daß eine derartige Maschine oder Anlage in der Regel 
nur ganz bestimmten Ansprüchen genügen muß, wie z. B. eine 
Mähmaschine oder eine Schreibmaschine oder ein Fahrrad, so muß 
der Fabrikant sich erst Gewißheit verschaffen, was die Maschine 
usw. leisten soll, und innerhalb des ihm so gesteckten Rahmens 
hat er dann eine Ware von mittlerer Art und Güte zu liefern. 





Fig. 475. Z. A.: Eine neue 
Schnell-Einspannvorrichtung. 








Eine neue Schnell-Einspannvorrichtung. 
Mit Abbildung, Fig. 475. 

Zusammenfassung. Beschrieben wird eine Schnelleinspann- 
vorrichtung, insbesondere für Metallbearbeitungsmaschinen mit in 
Schlitzen des Aufspanntisches geführter Spannsäule und darauf 
verschiebbarem, beim Einschieben sich verkantendem, die Druck- 
schraube tragenden Arm, gekennzeichnet durch einen an der Säule 
unverschiebbar aber drehbar angebrachten, beim Einspannen sich 
auf den Aufspanntisch aufsetzenden und auf der Säule verkantenden 
Sporn. 

Durch Fig. 475 wird eine neue Einspannvorrichtung veran- 
schaulicht, die es ermöglichen soll, mit nur wenigen Handgriffen 
beisp. bei Metallbearbeitungsmaschinen ein Werkstück zuverlässig 
einzuspannen; die sich weiter selbsttätig nach der Oberfläche des 
Werkstückes einstellt um das letztere möglichst zuverlässig fest- 
zuhalten. 
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Die Sáule b, die sich am unteren Ende mit dem durch die 
Eindrehung b, gebildeten Ansatz b, in einer Nut a, im Aufspann- 
tisch a führt, trägt einen Sporn c dicht über die Tischebene. Dieser 
wird durch in eine Eindrehung b, greifende Stifte d drehbar an 
der Säule gehalten und setzt sich mit seiner Fußfläche c, auf den 
Tisch auf. Auf dem oberen, glatt rund gedrehten Teil der Säule 
ist ein leicht auf ihr verschiebbarer Arm f drehbar angeordnet. 
Das andere Ende dieses Armes trägt in einer Gewindebohrung 
die Spannschraube g, diese wieder besitzt ein als Kugel ausgebildetes 
unteres Ende g,, auf dem der auf der unteren Seite mit Krallen b, 
ausgerüstete Halter b mittels der nach dem Ansetzen um den 
Kugelkörper herumgebogenen Zinken h, drehbar gehalten wird. 
Er kann sich der Oberfläche des einzuspannenden Werkstückes i 
entsprechend einstellen, so daß dieses in mehreren Punkten zu- 
verlässig gehalten wird. 

Wie aus Skz. 1 unter Beachtung der darin eingezeichne- 
ten, die Kraftrichtung andeutende Pfeile zu ersehen ist, wird 
beim Festspannen eines Werkstückes i mittels der Schraube g der 
Arm f sich auf der Säule b verkantend festklemmen und ebenso 
der Sporn c. Dieser hat das Bestreben, sich um die Kante P zu 
drehen, und bewirkt dadurch, daß der Säulenansatz b, auf einem 
Bogen mit dem Radius R in der Hauptsache gegen die senkrechte 
Wand der Nut a, — wie durch Pfeil angedeutet — drückt und so 
das Verspannen und Festhalten der Säule zugleich mit dem Ein- 
spannen des Werkstückes und dem Festklemmen des Armes f 
herbeiführt. 

Die Vorrichtung ist dem Dipl.-Ing. Carl Krug in Frank- 
furt a. M. unter Nr. 269395 patentiert. 


Notizen. 


Eine einfache Gasgebláselampe. Christian Reuter in Ham- 
burg ist unter Nummer 255770 eine neue Gasgebläselampe paten- 
tiert worden, die sich, 
wie Fig. 476 zeigt, 
dadurch kennzeichnet, 
daß die Lampe mit 
einem von der Hand 

zu betreibenden 
Druckluftgebläse zu- 
sammenhängt und daß 
am Druckluftgebläse 
ein als Handgriff aus 
gebildeter Träger an- 
gebracht ist. 

Nachsuchung amerikanischer Patente. Nach einer Mitteilung 
des Int. Pat.-Bur. Carl Fr. Reichelt, Berlin sind dem deutschen 
Generalkonsulat in NewYork von berufener Seite folgende 
Ratschläge erteilt worden: 

In vielen Fällen treten die Erfinder zwecks Nachsuchung 
amerikanischer Patente direkt mit amerikanischen Patentanwälten 
in Verbindung, ohne sich vorher genau über die Erfordernisse zu 
unterrichten, die an die einzureichenden Unterlagen gestellt werden. 
Die Mängel der eingesandten Unterlagen veranlassen vieles Hin- 
und Herschreiben und dadurch große Verzögerung der Anmeldung. 
Oft warten die Erfinder bis zum letzten Termin mit der Anmeldung 
und es sind Schädigungen ihrer Interessen (Verlust des Patent- 
anspruchs) durch den Verfall von Anmeldungen nicht zu vermeiden 
gewesen, weil die Beschaffung ordnungsmäßiger Unterlagen in 
der verbleibenden kurzen Frist sich nicht ermöglichen ließ. 

Es wird daher empfohlen, daß Erfinder, die sich erst kurz 
vor Ablauf der Anmeldefrist entschließen, sich zunächst an einen 
hiesigen Patentfachmann wenden, der mit den von dem 
amerikanischen Patentamt an die Unterlagen gestellten Erforder- 
nissen vertraut ist und die Weitergabe der richtigen Unterlagen 
an einen amerikanischen Patentanwalt übernimmt. 

Auch die amerikanischen Patentanwälte halten es für richtiger, 
daß die deutschen Erfinder zunächst einen Patentpraktiker 
in Deutschland zu Rate ziehen, weil durch mündliche Aus- 
sprache meist Zeit und Kosten gespart werden. Im allgemeinen 
stellen sich die Gesamtkosten bei der Inanspruchnahme der Dienste 
eines deutschen und amerikanischen Patentbureaus nicht höher, 
als wenn der Erfinder sich unmittelbar an ein amerikanisches Patent- 
bureau wendet. 








Fig. 476. 
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Die Wärmekraftmaschinen 
auf der Weltausstellung in Gent 1913. 
Von Baurat Prof. Fr. Freytag in Chemnitz. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 10, 18 u. 26 und Abbildung, Fig. 1. 


Die am 26. April verg. J. von dem König der Belgier in zum 
Teil noch recht unfertigem Zustande eröffnete „Exposition uni- 
verselle et internationale de Gand“ verdiente diesen Namen keines- 
wegs, insbesondere nicht auf dem Gebiete der Wärmekraftmaschinen. 
Während auf den in den letzten Jahrzehnten in Belgien abge- 
haltenen sog. Weltausstellungen — in Antwerpen 1885 und 1894, 
in Brüssel 1888 und 1910, in Lüttich 1905 — die den Bau von 
srößeren Wärmekraftmaschinen betreibenden belgischen Firmen 
vollständig oder wenigstens zum größeren Teil vertreten waren 
und damit ein guter Überblick über den jeweiligen Stand des gerade 


in Belgien in hoher Blüte stehenden Dampfmaschinenbaues geboten | 








stehende Zweizylinder-Viertaktmaschine, Bauart Diesel, von 120 PS, 
und eine liegende Dieselmaschine von 100 Dä, 


Société de la Meuse — eine Turbogebläsemaschine für 
500 cbm/Min. auf 40 cm Hg. 
Societe anonyme Belge Brown Boveri & Cie. — eine 


Dampfturbine von 2000 KW (n= 3000 Uml./Min.). 

Die vorgenannten Maschinen befanden sich in der belgischen 
Maschinenhalle der Ausstellung, in der auBerdem eine Anzahl 
kleinerer und mittelgroßer Explosionsmotoren stehender und lie- 
gender Bauart — für Sauggas bezw. Benzin eingerichtet — Auf- 
stellung gefunden hatten. Diese von den Genter Firmen: Moteurs 
Onghena, J. J. de Bruyker Frères und H. Moore € J. Hebbelyr.ck 
sowie von Grymonprez Freres, Mouscron, Van Eecke, Gheysens 
& Cie., Courtrai, vorgeführten Motoren bieten wenig Bemerkens- 
wertes. Dagegen sind die von der Anglo-Belgian Company, Gent, 
in der englischen Abteilung ausgestellten stehenden Zweitakt- 
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Fig. 1. Z. A.: Die Wärmekraftmaschinen auf der Weltausstellung in Gent 1913. 


wurde, war die Genter Ausstellung nur von den belgischen Firmen: 
van den Kerchove und Carels Frères, Gent, ferner von der Société 
de la Meuse, Lüttich und der Société anonyme Belge Brown Boveri 
& Cie., Brüssel, mit größeren Wärmekraftmaschinen beschickt 
worden. 

Es hatten ausgestellt : 

Van den Kerchove —- eine stehende Dampfmaschine mit 
zentraler Dampfverteilung, System Willans, von 180 PS; (n = 
450 Uml./Min.), eine liegende Tandem-Verbundmaschine mit 
Kolbenventilen von 475 PS; (n = 125 Uml./Min.), eine einfach- 
wirkende Tandemmaschine (Semi-tandem) mit Kolbenventilen von 
180 PS; (n = 130 Uml./Min.), eine mit Dynamo von 1500 KW 
der Compagnie Internationale d'Electricité, Lüttich, gekuppelte 
Dampfturbine von 2300 PS (n = 3000 Uml./Min.) und zwei mit 
je einer Dynamo von 1500 bzw. 6000 KW der Ateliers de Construc- 
tions électrique, Charleroi, gekuppelte Dampfturbinen von 2300 
(n = 3000 Uml./Min.) bzw. 9000 PS (n = 1500 Uml./Min.). 

Carels Frer&s — eine liegende Heißdampf-Verbundmaschine 
von 2500 PS, eine stehende, mit einer Dynamo von 600 KW der 
Ateliers de Constructions electriques, Charleroi, gekuppelte ein- 
fachwirkende Vierzylinder-Zweitakt-Dieselmaschine von 1000 Dä, 
eine stehende Zweitakt-Schiffs-Dieselmaschine von 1600 PS,, eine 


Rohölmotoren mit Glühkopfzündung — moteurs Semi-Diesel ge- 
nannt — hervorzuheben. 

In derenglischen Abteilung waren ferner W. J. Bates, Denton, 
Manchester, mit einer liegenden Saug-Gasmaschine von 50 PS, einem 
liegenden Leuchtgasmotor von 5,5 PS und einem liegenden Öl- 
motor, Vickers, — in Verbindung mit The Wolseley Tcol and 
Motor Car Co., Birmingham —, mit einem Sechszylinder-Bootmotor 
und einem Achtzylinder-Flugzeugmotor, R. A. Lister & Co., Ltd., 
Dursley, mit einer Anzahl stehender Petroleummotoren, Kelvin 
mit zwei Bootmotoren anzutreffen. 

In der französischen Abteilung hatten ausgestellt: Société 
anonyme des établissements Delaunay-Belleville, Saint-Denis (Seine), 
eine ihrer bekannten schnellaufenden Vierzylinder-Dreifach- 
Expansionsmaschinen stehender Anordnung, mit Dynamo gekuppelt, 
Société des Forges et Chantiers de la Mediterranée, Paris, einen 
Vierzylinder-Zweitakt-Schiffs-Dieselmotor von 380 PS; (n= 250 
Uml./Min.), Société anonyme Albaret, Rantigny (Oise), Emile 
Tanvez, Guingamps (Cóte du Nord), Godard Desmarest, Paris, 
kleinere stehende, mit Petroleum bzw. Benzol betriebene Motoren, 
ferner Cazes, Ing.-Konstrukteur, Paris, einen Vierzylinder-Bootmotor. 

Sonstige Staaten Europas wie auch der übrigen vier Erdteile 
waren mit Wärmekraftmaschinen nicht vertreten. Mit Ausnahme 


Kraft-Anlagen und -Maschinen. — 


von Amerika (Kanada) und Afrika (belgischer Kongostaat) war von 
außereuropäischen Staaten überhaupt nichts zur Ausstellung ge- 
bracht worden. 

Deutschland hatte sich gemäß Beschlusses der ständigen 
Ausstellungskommission für die deutsche Industrie offiziell an 
der Ausstellung nicht beteiligt. Es war aber, angeregt durch Ver- 
treter der Textilindustrie, die glaubten, gerade in Gent nicht fehlen 
zu dürfen, eine private Ausstellung zustande gekommen, die 
besser unterblieben wäre. Denn abgesehen von dem gänzlichen 
Mißerfolg derselben in finanzieller Hinsicht, konnte durch Dar- 
bietung eines nur kleinen Bruchteiles deutscher Industrieerzeugnisse 
bei den Ausstellungsbesuchern nur ein falsches Bild deutschen 
Könnens und deutscher Leistungsfähigkeit erweckt werden! 


Im Nachstehenden sollen einige der bemerkenswerteren Kraft- 
maschinen der Ausstellung, soweit genügendes Material über die- 
selben erlangt werden konnte, eingehender besprochen werden. 


1. Einfach wirkende Tandem-Verbunddampfmaschine (Semi- 
tandem) der Firma Carels Frères in Gent. (Fig. 1) 


Mehr als je sind in der gegenwärtigen Zeit Bestrebungen be- 
merkbar, die darauf hinzielen, die Dampfmaschinen in bezug auf 
Anlagekosten und wirtschaftlichen Betrieb an die erste Stelle 
unter allen Wärmekraftmaschinen zu bringen. Wesentliche 
Fortschritte nach dieser Richtung hin sind durch die Verwertung 
der im Abdampf enthaltenen Wärme für Heizungs- oder Fabri- 
kationszwecke, durch Verwendung von überhitztem Dampf, durch 
Verringerung der schädlichen Räume und der Abkühlflächen 
der Arbeitszylinder erreicht worden. Große Erfolge in bezug 
auf Wärmeausnutzung hat auch die von Stumpf zu neuem 
Dasein erweckte Gleichstromdampfmaschine mit nur einem einzigen 
Zylinder aufzuweisen. Ein Übelstand dieser Maschine besteht 
darin, daß die hohen Kompressionsendspannungen, mit denen 
sie arbeitet, nicht ungefährliche Betriebsstörungen veranlassen 
können. Wohl hauptsächlich aus diesem Grunde hat die Gleich- 
strommaschine bis jetzt noch keine allgemeine Verbreitung ge- 
funden und man hat sich der einzylindrigen Wechselstrommaschine 
wieder zugewendet. Um bei diesen Maschinen niedrige Dampfver- 
brauchsziffern zu erhalten, sind die schädlichen Räume und Ab- 
kühlflächen der Zylinder auf das niedrigste Maß herabzumindern, 
es ist ferner die Expansion des Arbeitsdampfes möglichst weit zu 
treiben. Damit ergeben sich für mittlere Leistungen solcher Ma- 
schinen große Zylinderabmessungen und es fallen die Kolbendrücke 
erheblich größer als in einer gleich starken Tandem-Verbund- 
maschine aus. Infolgedessen müssen die hin- und hergehenden 
Teile (Kolben- und Schubstange usw.) , auch der Maschinenrahmen 
kräftiger gehalten werden als bei der letzteren; sie werden in der 
Herstellung teuerer und beeinflussen den Verkaufspreis der Maschine 
nicht unwesentlich. Dazu kommt, daß trotz aller Verbesserungen 
der Dampfverbrauch solcher Einzylindermaschinen noch immer 
höher als derjenige gleichstarker Verbundmaschinen ist. 

Diese Tatsachen haben van den Kerchove zum Bau der in 
Fig. 1 im Längsschnitt dargestellten halbwirkenden Tandem- 
Verbundmaschine veranlaßt; sie vereinigt niedrige Herstellungs- 
bzw. Beschaffungskosten mit höchster Wirtschaftlichkeit des Be- 
triebes. Die Zylinder sind einfachwirkend und je nur mit einem 
einzigen Deckel versehen, in dem nach Art der bisher von van den 
Kerchove gebauten Dampfmaschinen je ein als Kolbenventil 
ausgebildetes Einlaß- und Auslaßorgan untergebracht sind. Die 
vordere Fläche des kleinen Kolbens steht dauernd mit dem Auf- 
nehmer, die hintere Fläche des großen Kolbens ebenso mit dem 
Kondensator in Verbindung. Der Frischdampf strömt hinter den 
Kolben des kleinen Zylinders, nach erfolgter erstmaliger Expansion 
in diesem gegen die vordere Kolbenfläche des großen Zylinders 
und nach abermaliger Expansion in dem letzteren in den Konden- 
sator. Dabei findet bei jeder Umdrehung der Maschine nur eine 
einmalige Zufuhr von Frischdampf in den kleinen Zylinder statt. 
Gegenüber einer gewöhnlichen (doppeltwirkenden) Tandem-Ver- 
bundmaschine von gleicher Leistung müssen Zylinder und Deckel 
der neuen Maschine in ihren Abmessungen natürlich größer gehalten 
werden, dagegen sind nur zwei Zylinderdeckel und nur vier Steuer- 
ventile, auch nur eine einzige vom Regler abhängige Auslösvor- 
richtung gegeniiber der doppelten Anzahl dieser Teile bei der ersteren 
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erforderlich. Für die möglichst billige Herstellung kleinerer und 
mittelgroßer Dampfmaschinen sind aber die Anzahl ihrer Einzel- 
teile und nicht die Größenverhältnisse derselber maßgebend. 
Die einfachwirkende Tandemmaschine besitzt den weiteren Vor- 
teil, daß zur Führung der Kolbenstange nur zwei Stopfbüchsen 
erforderlich sind, von denen die innere, metallisch und beweglich 
ausgeführte Stopfbüchse gegen den geringen Druckunterschied im 
Aufnehmer und Kondensator von nur etwa 1 at. abzudichten hat. 
Da im übrigen die Teile, in denen der Dampf arbeitet, denjenigen 
einer gewöhnlichen Tandem-Verbundmaschine vollständig ent- 
sprechen, werden auch in bezug auf den Dampfverbrauch beide 
Maschinen übereinstimmen — gleichgültig, ob gesättigter oder über- 
hitzter Arbeitsdampf in Anwendung kommt, und da die von der 
Firma van den Kerchove bisher gebauten Tandem-Verbund- 
maschinen sich durch äußerst niedrige Dampfverbrauchsziffern 
kennzeichnen — man vergleiche in bezug hierauf u. a. die von Prof. 
Schröter an einer solchen Maschine von 250 PS angestellten Ver- 
suche*) — auch die neuen halbwirkenden Verbundmaschinen 
der genannten Firma, die für Leistungen von 100 bis 250 PS gebaut 
werden, in bezug auf Wirtschaftlichkeit des Betriebes den ersteren 
nicht nachstehen, wie es ausgeführte Versuche bereits erwiesen 
haben. (Fortsetzung folgt.) 


Neues von der selbsttätigen Wurffeuerung. 
Von F. Wilcke in Leipzig. 
Mit Abbildungen, Fig. 2 bis 4. 

Zusammenfassung.* Nach kurzem Hinweis auf die Vorteile, welche 
die mechanische Rostbeschickung mit sich bringt, und Angaben iiber 
die Systeme der Rostbeschicker, wird die sogenannte Seyboth-Wurf- 
feuerung beschrieben, die sich hauptsächlich dadurch kennzeichnet, daß 
zu große Stücke vom Apparate selbst auf passende Größe zerkleinert 
und im übrigen die Kohle genau dem Verbrauch an Dampf entsprechend 
aufgegeben wird. 

Schon oft ist an dieser Stelle darauf hingewiesen worden, daß 
die selbsttätige Feuerung im Dampfkesselbetriebe mehr und 
mehr an Verbreitung gewinnt. Allerdings gehen die Meinungen 
über den Wert der einzelnen Typen heute noch sehr weit aus- 
einander, auch dürfte höchstwahrscheinlich in dieser Hinsicht 
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Fig. 2. 


nicht sobald eine Übereinstimmung erzielt werden. Trotzdem unter- 
scheiden wir zurzeit doch schon drei große Gruppen solcher ,,Feue- 
rungsautomaten”, nämlich: 

Wurffeuerungen, 

Wanderrostfeuerungen und 

Unterschubfeuerungen. 

Zur Gruppe der Wurffeuerungen gehören alle diejenigen, 
bei denen eine Schaufel, deren Form und Antrieb sehr verschieden 
sein kann, das Brennmaterial in größeren oder geringeren Mengen 
über den ganzen Rost ausstreut. Beim Wanderrost dagegen tritt 
das Brennmaterial, aus dem Beschickungstrichter kommend und 
verteilt durch einen verstellbaren Schieber, nur vorn auf den Rost. 
Dieser selbst bewegt sich nach der Feuerbrücke zu und nimmt da- 


*) Z. des V. D. I. 1903, S. 1281 ff. 
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bei den Brennstoff mit, wobei gleichzeitig die entstandene Asche und 
Schlacke über die Feuerbrücke in den Aschenfall oder einenAschen- 
fang geschoben wird. Bei den Unterschubfeuerungen wird die Kohle 
durch eine Art Schraubenspindel von unten her auf den Rost 
gehoben und so auf diesen verteilt, daß vorn der größere Teil der 
frischen Kohle und an der Feuerbrücke nur wenig frische Kohle 
zu liegen kommt. Durch die nachdrängende frische Kohle werden 
die auf dem Rost liegenden Brennstoffteile nach den beiden Seiten- 
wangen zu verschoben und gelangen schließlich von da als Asche 
in den Aschenfall. 
Wir haben also bei 
der Wanderrost- und 
Unterschubfeuerung 
mit einer ununterbro- 
chenen Bewegung der 
Kohle zu rechnen. 
Ebenso lassen die bei- 
den Feuerungsarten 
das Bestrebem erken- 
nen, den Verlauf des 
Verbrennungsprozes- 
ses oder richtiger ge- 
sagt der Beschickung 
den theoretischen An- 
forderungen mög- 
lichst anzupassen. 
Diese drücken sich 
nämlich, wie der Ver- 
fasser in seinem Lehr- 
buch ,,Der praktische 
Heizer“ schon in der 
ersten Auflage, d.h. 
vor nahezu 12 Jahren, 
feststellen konnte, 
durch den Satz aus: 
„Die Beschickung des Rostes ist so durchzuführen, daß: 


1. der frische Brennstoff nur vorn auf den Rost aufgegeben wird; 


2. vor dem Aufwerfen desselben die auf diesem Teil des Rostes 
liegenden angeschweelten Kohlen nach dem mittleren Teil 
des Rostes vorgeschoben sind und 


3. die dort lagernden verkokten Kohlen vorher nach der 
Feuerbrücke zu bewegt werden.“ 





Fig. 3. Z. A.: Neues von der selbsttätigen 
Wurffeuerung. 


Bei dieser Art der Beschickung lagern also vorn auf dem Rost 
nur frische, auf der Mitte des Rostes nur verkokende und vor der 
Feuerbrücke nur im letzten Verbrennungsstadium befindliche 
Kohlen. Die Schweelgase, die aus den frisch aufgeworfenen Kohlen 
sich bilden, ziehen über die auf der mittleren und hinteren Partie 
des Rostes liegenden Kohlen hinweg, erhitzen sich dabei sehr stark 
und kommen unter der Einwirkung der vor der Feuerbrücke aus 
dem Aschenfall zuströmenden sehr heißen Luft schließlich zur Ver- 
brennung. Auf diese Weise wird nicht nur eine sog. rauchlose, son- 
dern auch eine wirtschaftlich vollkommene Verbrennung erreicht. 

Dieses Verfahren suchen, wie schon angedeutet, sowohl die 
Wanderrost- als auch die Unterschubfeuerungen nachzuahmen, 
um so ebenfalls eine möglichst wirtschaftliche Ausnützung des 
Brennstoffes zu erzielen. 

Die Wurffeuerung dagegen lehnt sich an das vor jener 
Zeit allgemein übliche Beschickungsverfahren an, welches darin 
besteht, daß die Kohle durch den Heizer über den ganzen Rost 
hinweggeworfen wird. Ein Verfahren mit dem selbstverständlich 
immer der Nachteil verbunden ist, daß die Feuerung nach der 
Beschickung stark raucht. Außerdem aber geht der Dampfdruck 
im Kessel zurück und die Leistung desselben wird zu einer un- 
gleichmäßigen. 

Erst nach Jahren kam man dahin, diesen großen Nachteil des 
Beschickungsverfahrens dadurch zu beseitigen oder wenigstens stark 
herabzumindern, daß man im Augenblick, wo man die Feuertür 
zu einer frischen Beschickung öffnete, den Rauchschieber schloß. 
Weiter ging man dazu über, den Brennstoff in kleineren Mengen, 
zugleich auch in kürzeren Zeiträumen als bisher aufzugeben. 

Damit war naturgemäß schon ein wesentlicher Fortschritt getan. 
Und diesen Fortschritt haben sich dann die Wurfapparate, also 
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die ältesten aller Feuerungsautomaten, zu Nutze gemacht. Sie 
fußen deshalb heute alle auf nachstehenden Regeln: 

1. Die Kohle ist in kleinen Mengen und in möglichst kurzen 
Zeiträumen auf den Rost aufzugeben und dort gleichmäßig zu ver- 
teilen, ohne daß — und das ist nun das Neue — die Feuertür 
dabei geöffnet wird. 

2. Es wird immer nur so viel Brennstoff zugeführt als der 
jeweiligen Dampferzeugung entspricht, d. h. die Menge des Brenn- 
stoffs wird der jeweiligen Beanspruchung des Kessels möglichst 
genau angepaßt. 

3. Die Verbrennungsluft ist in einer der Schichthöhe des 
Brennstoffes entsprechenden Menge durch die Spalten des Rostes, 
und zwar gleichmäßig verteilt, einzuführen. — Nur so nämlich ist 
nach Vorstehendem die Möglichkeit vorhanden, daß jedes Brennstoff- 
teilchen mit einem entsprechenden Sauerstoffteilchen in Berührung 
kommt und so zur völligen Verbrennung gelangt —. 

Dadurch, daß man vermeidet, die Feuertür, wie dies bei Be- 
schickung von Hand unausbleiblich ist, zu öffnen, wird verhindert, 
daß die kalte Luft durch das Feuerloch unmittelbar in den Feuer- 
raum eintritt und Kessel und Feuergase abkühlend beeinflußt. —. 

In dem Bestreben, vorstehenden drei Regeln gerecht zu werden, 
entstanden nun im Laufe der Jahre eine ganze Reihe Wurfapparate, 
von denen allerdings der größte Teil schon wieder von der Bild- 
fläche verschwunden ist. Die Ursache dafür ist vor allem darin 
zu finden, daß die Apparate nicht rauchfrei arbeiteten und die Zahl 
der Reparaturen an den Mechanismen selbst eine unverhältnis- 
mäßig hohe war. 

In der neuesten Zeit erst ist es gelungen, brauchbare Wurf- 
apparate zu konstruieren. Vor allen Dingen solche, die nicht an 
eine bestimmte Kohlensorte gebunden sind und weiter solche, bei 
denen die Kohle nach Bedarf in weitem oder weniger weitem 
Bogen über den Rost geschleudert werden kann, ja die sogar so 
eingerichtet sind, daß die verschiedenen Wurfweiten sich von 
selbst einstellen. i 

Von einem wirklichen brauchbaren Wurfapparat muß man 
eben — das ist die Erfahrung, die man im Laufe der Jahre ge- 
macht hat — verlangen, daß: 

l. er für alle Kohlensortierungen von der Grußkohle mit 
hohem Staubgehalt bis zur Fórderkohle mit mehr als faustgroBen 
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Stücken und einem Staubgehalt von 40 bis 50%,, sowie fiir Briketts 
aus Braun- und Steinkohle verwendbar ist, 

2. das Wurfwerk selbst so konstruiert ist, daB es nicht allein 
bei sortierten kleinen Kohlen, sondern auch bei unsortierten Kohlen- 
mischungen, Fórderkohlen, ja sogar Briketts den Rost gleichmäßig 
zu bedecken vermag. Event. muß der Apparat zur Zerkleinerung 
größerer Kohlenstücke mit einer besonderen: Zerkleinerungsvor- 
richtung versehen sein, 

3. die konstruktive Ausführung der Wurfmechanismen an sich 
eine derartige ist, daß Reparaturen nur selten vorkommen, 

4. alle bewegten Teile der Einrichtung gegen Staub geschützt 
und auch so eingekapselt sind, daß den Unfallverhütungsvor- 


' schriften Genüge geleistet ist, zugleich aber Öl nicht abtropfen kann, 
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5. der Apparat eine Reguliervorrichtung hat, die so ein- 
gerichtet ist, daß man die Kohlenzufuhr in einer bestimmten An- 
zahl von Stufen verändern, d. h. vergrößern, bzw. verringern kann. 

Der betr. Mechanismus muß selbstverständlich: 

6. auch so gebaut sein, daß er betriebssicher arbeitet. 

Gerade die Bedingung 5. ist für die praktische Verwendung 
des Wurfapparates von ganz besonderer Wichtigkeit. Versetzt 
sie doch den Heizer in die Lage, selbst den größten Belastungs- 
schwankungen des Kessels rasch und sicher gu folgen: 

(Fortsetzung folgt.) 


Eine eigenartige Rostform. 
Mit Abbildungen, Fig. 5 bis 7. 


Zusammenfassung, Beschrieben ist nach kurzer Einleitung, in 
der die für den Bau der Roststäbe maßgebende Grundsätze festgelegt 
sind, eine neue Rostform. Bei dieser setzt sich der Rost aus einzelnen 
Platten zusammen, die gegen Durchbiegen durch den Pláttchen seitlich 
an eer Nocken gesichert und nicht, wie tiblich, auf die Rostbalken 

ufgelegt, sondern auf Querstäbe aufgehängt sind. Der Wert der Kon- 
struktion liegt darin, daß die Rostplättchen, wenn man so sagen darf, 
sich leicht auswechseln lassen und der Luft den bequemsten Zugang 
zum Feuerraume und damit zum Brennstoff ermöglichen, dabei aber eine 
große freie Rostfläche aufweisen. 


_ Das Bestreben, die wirtschaftliche Leistung des Planrostes 
immer mehr zu verbessern, hat trotz vieler MiBerfolge nie aufgehört. 
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Fig. 5. Z. A.: Eine eigenartige Rostform. 


Dutzende von Rosten — man denke dabei nur an die sog. Polygon- 
roste — wurden konstruiert und nur wenige davon haben sich in 
der Praxis wirklich halten können. Die Ursache dafür ist in der 
Hauptsache wohl in dem Umstande zu suchen, daß in den wenigsten 
Fällen den Konstrukteuren die Grundsätze bekannt waren, die für 
den Entwurf eines Rostes maßgebend sind. Man denkt beisp. noch 
heute viel zu wenig daran, daß, je geringer der Luftwiderstand zur 
Brennstoffschicht ist, um so intensiver und rauchschwächer die 
Verbrennung wird u. s. f. 

Die durch Fig. 5 bis 7 wiedergegebene Konstruktion, die 
unter der Bezeichnung „Hochleistungs-Primeur-Rost“ in die 
Praxis eingeführt wurde, fußt auf dieser Erkenntnis und weiter auch 
auf der alten Regel, daß die freie Rostfläche im Verhältnis zur 
totalen Rostfläche so groß als möglich zu machen ist. 
hierzu nun, wie das beim Primeur-Rost der Fall ist, noch 
der Uınstand, daß die Rostspalten so eng sind, daß un- 
verbrannte oder glühende Kohlenstücke nicht durch sie 
in den Aschenfall gelangen können, so darf man wohl von 
einem brauchbaren Roste sprechen —. 

Der größte Luftwiderstand tritt nachweislich an der 
Stelle auf, wo die Brennstoffschicht auf den Roststäben 
aufliegt. — Soll dieser auf das geringste Maß herabgedrückt 
werden, so gibt es nur drei Möglichkeiten: 

1. Vorkehrungen zu treffen, die das Veraschen des 

Rostes verhindern, 

2. die Roststäbe so schwach oder dünn als irgend mög- 

lieh auszuführen, und 

3. wenn möglich, die Auflagen an der Oberfläche des Rostes 

zu vermeiden. 

Die dünnen Roststäbe gewährleisten nicht nur die denkbar 
größte freie Rostfläche, sondern sie verhindern auch das Veraschen 
des Rostes. l 

Nun aber verziehen sich dünne Roststäbe in den jetzt gebräuch- 
lichen Längen im Dauerbetrieb; deshalb erhielt der unter Nr. 240 442 
patentierte Primeur-Rost kurze und hohe konische -Roststäbe. 


Bei einer Länge von nur rd. 100 mm und gleicher Höhe kann die | 
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Stärke an der vom Feuer berührten Fläche nur ca. 4 bis 5 mm 
und nach unten zu sogar noch geringer sein. Die so entstandenen 
groBen Ausstrahlungs- und Kihlflachen verhindern das Verziehen 
oder Verbrennen der Stäbe. 

Damit die Luftzufuhr zur Brennschicht durch die Auflagen 
nicht gehindert wird, werden die Rostplättchen auf schmiede- 
eisernen Querstäben oder -Trägern, die in Seitenwangen gelagert 
sind, aufgereiht. Das Aufreihen der Rostplättchen bietet den Vor- 
teil, daß sich dieselben nur wenig bewegen können. Die Asche fällt 
infolgedessen unter dem Einfluß der Erschütterung der Brenn- 
stoffschicht und der dünnen Roststábe beim Kohlennachlegen 
sehr leicht durch. Diese Selbstreinigung verhindert ein Veraschen 
des Rostes und bedingt weiter, daß weniger und nur poröse Schlacke 
gebildet wird. 

Die gewünschten Abstände der einzelnen Rostplättchen von- 
einander werden, wie oben schon angedeutet, durch Anschläge ge- 
sichert, welche gleichzeitig verhindern, daß die Rostplättchen auf 
dem Querträger mit der einen Ecke zu tief herunter und mit der 
entgegehgesetzten zu hoch ins Feuer kommen. 

Die Querträger mit den aufgereihten Rostplättchen liegen in 
mit entsprechenden Ausschnitten versehenen gußeisernen Seiten- 
wangen, die außen mit einem schmiedeeisernen Flacheisenstab 
armiert sind, welch letzterer entsprechend ausgeführte Enden zur 
Auflagerung des ganzen Rostes erhält. Die sachgemäße Lösung der 
Lagerung zeigt sich allein schon dadurch, daß man durch diese 
Konstruktion in der Lage ist, den Rost in jeder beliebigen Länge 
lediglich durch Verkürzung oder Verlängerung der Seitenwangen 
mit den Flacheisenstäben bzw. den Querträgern auszuführen. 

Im Anschluß an das Vorstehende wird man sich unwillkürlich 
fragen: Welche Vorteile erwachsen denn nun dem Dampfkessel- 
betrieb eigentlich aus der Anwendung des von der Firma Hörenz & 
Imle, G. m. b. H., in Dresden eingeführten Primeur-Rostes ? 


Nun die Antwort ist einfach: 

Bei derselben Schornsteinzugstárke und derselben Rostgröße 
kann man eine größere Brennstoffmenge in derselben Zeit verbrennen 
und dementsprechend auch mehr Dampf erzeugen. Man hat also 
einen größeren Spielraum von der geringsten bis zur stärksten 
Dampferzeugung. Dies ist von Wichtigkeit, nicht nur für überlastete 
Betriebe, sondern auch für Betriebe mit zeitweilig besonders starkem 
Dampfverbrauch. Diese können jetzt, in den meisten Fällen wenig- 
stens, die Dampfproduktion so steigern, daß der Betrieb nicht mehr 
zeitweise unterbrochen oder verschwächt werden muß. In den Be- 
trieben aber, wo die Dampferzeugung bisher immer genügte, kann 
man mit einer etwas geringeren Schornsteinzugstärke arbeiten, 
oder, man kann den Rost etwas kürzen und erzielt dadurch den 
Vorteil, daß sich der hintere Teil desselben leichter und gleich- 
mäßiger beschicken läßt. 

Des Ferneren ist man in den Fällen, wo der Schornstein jetzt zu 
wenig Zug hat, in der Lage, wieder etwas mehr Kohle zu verfeuern und 
so die Dampferzeugung zu verbessern. Dies ist besonders wertvoll 








Z. A.: Eine eigenartige Rostform. 


Fig. 7. 


Fig. 6. 


an Lokomobilen, zumal dann selbst minderwertige Kohlensorten 
auf dem Roste noch wirtschaftlich verbrannt werden könnten und 
deren Aschgehalt nicht stören würde. Endlich kann man mit etwas 
geringerem Luftüberschuß arbeiten, hat also mit einer höheren An- 
fangstemperatur und demzufolge auch größerem Wärmeübergang 
zu rechnen. Für den Heizer entsteht daraus der Vorteil, daß er 
schneller und leichter Dampf erzeugen, und deshalb den Dampf- 
druck auch leichter halten kann. E. KR. 
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Zum Kapitel der Ausnutzung der Abhitze von 


Martinöfen zur Beheizung von Dampfkesseln. 
Mit Abbildung, Fig. 8 


Zusammenfassung. Beschrieben ist eine Einrichtung zur Aus- 
nutzung der in den Abgasen der Martinöfen enthaltenen Abhitze zur 
Beheizung von Dampfkesseln, gekennzeichnet durch Einrichtungen zur 
Zuführung von Gas auch 
in dem Falle, wo der 
Martinofen einmal nicht 
arbeitet, sowie durch 
Anwendung von Garbe- 
Steilrohrkesseln. Die 
Anlage charakterisiert Fr 
sich dadurch, daß vom 

Umschaltventil des 
Ofens zwei Kanäle über 
die Kessel hinweg und 
ein dritter unmittel- 
bar in den Schornstein 
führen. 


Wie bekannt, ent- 
halten die Abgase der 
Martinöfen noch sehr 
viel Wärme, die aus 
Gründen, deren Er- 
örterung hier zu weit 
führen würde, im Ofen 
nicht mehr ausgenutzt 
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von solchen frei gehalten wurde. Er dient demnach der direkten 
Ableitung der Gase nach dem Schornstein. 

Ein vierter Kanal e, der durch Kriimmer unmittelbar hinter 
dem Rauchschieber an den Hauptfuchs angeschlossen ist, bietet 
die Möglichkeit, die Kessel b, b, auch für den Fall, daß der Martin- 
ofen einmal nicht arbeitet, im Betrieb zu erhalten. Man leitet dann 
einfach Gas aus dem Hauptgaskanal g der betr. Hiitte durch den 
Kanal e unter die 
Kessel und entzündet 
es dort, worauf die 
Kessel als normale, 
durch Gas befeuerte, 
arbeiten. 

Mit Rücksicht dar- 
auf, daß die Esse c eine 
nur geringe Höhe hat, 
wurde dem Schorn- 
stein ein Gebläse v mit 
elektrischem Antrieb 
vorzeschaltet. Da- 
neben ist ein Dampf- 
strahlapparat als Re- 
serve vorhanden. 

Am Schlusse des Be- 
richtes im ‚Genie ci- 
vil" findet sich die An- 
gabe, daß die beiden 
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werden kónnen. Um 
diese Warme nicht 
völlig  unausgenutzt 





verloren gehen zu las- 
sen, schaltet man in 
den Fuchs des Ofens 
einen Dampferzeuger 
oder einen ` Speise- 
wasser- Vorwármer 
ein. Und zwar wurde 
bisher dazu meist ein 
Zwei-Flammrohrkes- 
sel oder ein sog. Bat- 
teriekessel benutzt, 
also ein Kesseltyp, 
der bei geringer Lei- 
stung einen unver- 
hältnismäßigen Raum 
beansprucht und auch 
höhere Drücke als 
10 at. kaum zuläßt. 
Im ,,Iron-Age” findet 
sich nun eine neue 
Form dieser Anord- 
nung, die hauptsächlich deswegen Beachtung verdient, weil dabei 
erstmalig ein sog. Steilrohr-Dampfkessel, d.h. ein Kesseltyp 
modernster Form und berechnet für höchste Drücke zur An- 
wendung gelangte. Auch ist dafür gesorgt, daß man umschalten, 
d.h. ganz nach Belieben mit oder ohne Dampfkessel arbeiten 
kann. —. 

Vom Umschaltventil s des Ofens führt ein Kanal, der sich 
hinter dem Absperrschieber (Rauchschieber) in drei Arme a, a}, 
d teilt, zum Blech-Schornstein c. In die Kanäle a und a, sind 
die beiden Garbe-Kessel b, b, eingeschaltet, während der d 





Kessel, welche hinter 
den 30 ts-Ofen, des 








Fig. 8. Z. A.: Zum Kapitel der Ausnutzung der Abhitze von Martinöfen zur Beheizung bis 
von Dampfkesseln. 


betr. Hüttenwerkes ge- 
schaltet seien, 200 qm 
Heizfläche hätten und 
mit Überhitzern von 
50 qm Heizfläche ver- 
bunden seien. Die Kes- 
sel, welche mit den 
50 ts-Öfen zusammen 
arbeiteten besäßen 
demgegenüber je eine 
Heizfläche von 250 und 
eine Überhitzer-Heiz- 
fläche von 65 qm. Es 
würden etwa 30 bıs 
40% der Abhitze in 
den Abgasen ausge- 
nutzt, die mit einer 
Temperatur von 600 
700° C an die 
Fessel heranträten. 


Neuere Dampferzeuger. 
Von F. Wilcke, Ingenieur in Leipzig. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 6. 


IX. Die Dampfkessel Bauart ,,Darag“. 


Die Ausführungen der Dampfkesselfabrik vorm. Arthur 
Rodberg, Aktien-Gesellschaft in Darmstadt gipfeln, wie 
das die Zeichnungen auf Taf. 6 erkennen lassen, in dem sog. „Darax““- 
Hochleistungs-Wasserrohrkessel und dem ,,Darag' ‘.Hochleistungs- 


| Steilrohrkessel. 


Kraft-Anlagen und -Maschinen. — 


Der Darag-Hochleistungs-Wasserrohrkessel, den Fig. 1 und 2 
auf Tafel 6 wiedergeben, ist imstande, 35 bis 40 kg Dampf pro qm 
Heizfläche und Stunde zu liefern. Er unterscheidet sich hinsichtlich 
der Bauart von dem normalen Wasserrohrkessel durch ein kürzeres 
Rohrsystem b, besonders tiefe Wasserkammern a c und somit 
reichlichere Querschnitte in denselben, sowie in den Verbindungs- 
stutzen mit den Oberkesseln. 

Die Oberkessel d selbst werden in reichlich großen Abmessungen 
gewählt, um einen großen Dampfraum und eine große Wasser- 
oberflache zu erhalten. Letztere ist für das Freiwerden des Dampfes 
von erheblicher Bedeutung, da hierbei die Belastung der Wasser- 
oberfláche in mäßigen Grenzen gehalten wird. Die hintere Wasser- 
kammer c ist in ihrem unteren Teile verlängert, wodurch die Gewähr 
vegeben ist, daß die dem Feuer zunächst liegende Rohrreihe, welche 
die stärkste Dampferzeugung zu leisten hat, jederzeit genügend 
Wasser zugeführt erhält. 

In die Oberkessel d werden vom vorderen Verbindungs- 
stutzen aus Umlauf-Vorrichtungen eingebaut, deren Konstruk- 
tion das im Rohrsystem entstandene Dampf -Wassergemisch frei 
hindurchtreten läßt. Dadurch wird eine besonders lebhafte Zirkula- 

tion im Rohrsystem 









bautem Ekonomiser 
und Saugzug aus- 
rüsten. Angedeutet 
ist in Fig. 1 eine 
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stung des Kessels 
gibt nachstehendes 
Protokoll Auskunft. 

Dasselbe betrifft einen Verdampfungsversuch, vorgenom- 
men unter Leitung des Geheimrat Professor Dr. Kittler, Darm- 
stadt von den Siemens-Schuckert-Werken, G. m. b. H. in 
Berlin, als Generalunternehmer, an der Dampfkesselanlage des 
Kraftwerks Stettin, G. m. b. H. in Stettin. 

Das Werk enthält: 3 Hochleistungs-Wasserrohrkessel von je 
400 qm Heizfläche, 14 at. Betriebsdruck mit Dampfüberhitzern und 
Kettenrostfeuerung, gebaut von der Dampfkesselfabrik, vorm. 
Arthur Rodberg, Aktien-Gesellschaft in Darmstadt. 


Fig. 9. Z. A.: Rotations- Dampfmaschine. 


Der Darag-Hochleistungs-Steilrohrkessel, den die Fig. 3 und 4 
auf Tafel 6 wiedergeben, vermag 35 bis 40 kg Dampf pro qm Heiz- 
fläche und Stunde zu erzeugen. Er besteht im wesentlichen aus 
drei Kesseltrommeln a b c, wovon eine als Unterkessel und zwei 
als Oberkessel ausgebildet sind. Die Längsachsen dieser Trommeln 
liegen parallel zur Kesselvorderwand. Ober- und Unterkessel sind 
durch eine Anzahl gekrümmter Rohre (Rohrbündel) d e miteinander 
verbunden. Der Durchmesser der Rohre beträgt 70 mm außen 
und die Länge derselben richtet sich jeweils nach der Heizfläche 
des Kessels. Die größere Anzahl (d) der Rohre, welche in schräger 
Lage angeordnet sind, verbinden den Unterkessel mit dem vorderen 
Oberkessel und werden als Steigrohre bezeichnet. Das kleinere Rohr- 
bündel (e) verbindet den Unterkessel mit dem hinteren Oberkessel 
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und seine Rohre dienen als Fallrohre. Die Oberkessel unter sich 
hángen dann wiederum durch zwei Verbindungsrohre von 300 mm 
l. W. zusammen. Die Mittelachse dieser Verbindungsrohre liegt in 
Höhe des mittleren Wasserstandes, so daß die untere Hälfte der 
Rohre den Ausgleich der Wasserspiegel in den beiden Kesseln be- 
wirkt und die andere Hälfte der Verbindungsrohre als Dampf- 
ausgleich dient. Außerdem sind die beiden Dampfräume der Ober- 
kessel nochmals durch einen gemeinsamen Dampfsammler i mit- 
einander in Verbindung gebracht. An diesem Dampfsammler be- 
finden sich die Dampfentnahmestutzen, sowie das Sicherheitsventil. 

Die Kesseltrommeln a b c werden als kreisrunde Zylinder aus- 
gebildet, in welche die Siederohre d e radial eingewalzt werden. 
Die Siederohre selbst sind nahtlos gezogene Stahlrohre, welche 
maschinell auf gleiche Radien gebogen werden. Die Anordnung 
der Siederohre erfolgt derart, daß immer zwischen zwei Doppel- 
reihen die Teilung so groß ist, daß ein bequemes Einziehen, bzw. 
Auswechseln eines einzelnen Rohres stattfinden kann. Die Rohre 
selbst werden versetzt in die Trommeln eingewalzt, d, h. die ein- 
zelnen Rohrreihen sind! schräg auf dem Umfang der Trommeln 


Protokoll (Auszug): 


Bauart des Kessels | Wasserrohrkessel mit Uberhitzer u. Kettenrost. 





Nummer des Versuchskessels `... 1431 
Heizfläche des Kessels . .......2.. qm 401,65 
Rostfläche des Kessels .......2.2.. qm 15,22 
Heizfläche des Überhitzers. . ....... qm 100 
Datum des Versuches . . . .......... 1 UL. 0. 12. 
Dauer des Versuches . . ......... Min. 420 
Brennstoff: Oberschlesische Steinkohle | 
verheizt im ganzen . . . kg | 11700 
verheizt in der Stunde . kg 1671,4 
verheizt in der Stunde pro 
qm Rostfläche. . . . . kg 109,81 
Herdriickstánde: im ganzen ....... kg 1292 
in % d. verheizten Kohle. °% 11 
Speisewasser: verdampft im ganzen . . kg - 88000 
verdampft in der Stunde . kg 12571,4 
verdampft in der Stunde | 
pro qm Heizfláche .. kg 31,29 
Temperatur vor dem Eko- 
nomiser ....... eC 26.9 
Temperatur hinter dem 
Ekonomiser . ..... °C 99,3 
Dampf: Uberdruck im Kessel kg/qcm 14,09 
Temperatur des iiberhitzten | 
Dampfes ....... OC 345 
Erzeugungswärme v. 1 kg | | 
überhitzten Dampfes. . WE 751% 
Heizgase: Kohlensäuregehalt am Kes- ` 
selende ....... o | 12 
Sauerstoffgehalt am Kessel- | 
EHE x. tong oe. ees OF. | 5,5 
Temperat. am Kesselende . °C 293 
Verbrennungsluft: Temperatur. ...... °C 19,5 
Zugstärke: in mm Wassersáule ...... 13,5 
Verdampfung: a) 1 kg Kohle verdampfte l 
Wasser ....... kg 1,52 
Warmebilanz: Heizwert des Brennstoffs . WE 6115 
nutzbar gemacht durch 
Dampfbild. u. Uberhitz. WE 4906 
nutzbar gemacht durch 
Vorwármung d. Speise- 
wassers im Ekonomiser. WE 945 
desgl. in % des Kohlenheizwertes: 
Wirkungsgrad d. Kessels 
inkl. Uberhitzer . . . % 80,2 
Wirkungsgrad des Eko- 
misers ......., o 8,9 


Wärmegehalt der Abgase 
am Ekonomiserende . . °% 

verloren in den Herdriick- 
standen und Ausstrah- | 
lungen uw. . 2... 2° ! 3,2 
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angeordnet. Diese versetzte Anordnung bewirkt eine gute Wärme- 


¿nínahme. Der Unterkessel wird frei von den beiden Rohrbündeln 
“rtragen, so daß eine ungehinderte Ausdehnung der Rohre statt- 


finden kann. 

Zwischen dem vorderen und hinteren Rohrbündel, dicht unter- 
halb der beiden horizontal liegenden Oberkessel-Verbindungsrohre 
¡st der Überhitzer f angeordnet. Derselbe besteht aus nahtlosen 
Schlangenrohren, welche in nahtlos gezogene Vierkantrohre ein- 
vewalzt sind. Der Überhitzer ist mit einer Klappe x versehen, 
welche es ermöglicht, je nach der gewünschten Überhitzungstem- 
peratur alle oder nur einen Teil der Gase die Überhitzerschlangen 
bestreichen zu lassen. 

Als Feuerung kann unter diesem Kesseltyp jede moderne 
Fenerung zur Anwendung kommen.*) 
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Rotations-Dampfmaschine. 
Mit Abbildungen, Fig. 9 bis 11. 

Zusammenfassung. Beschrieben ist eine neue Dampfmaschine 
mit rotierendem Laufapparat, die in ihrer Arbeitsweise zwischen der 
Dampfturbine utd Kolben Dampfmaschine steht, sich jedoch der letz. 
teren mehr nähert, als der ersteren, trotzdem sie unmittelbar eine 
kreisende Bewegung erzielt. 

Die durch Fig. 9 bis 11 verenschaulichte Kraftmaschine 
bewegt sich der Konstruktion nach zwischen der Dampfturbine 
und Kolbendampfmaschine. Die Wirkungsweise ist mit der einer 
Kolbendampfmaschine zu vergleichen, nur mit dem Unterschiede, 
laß bei der Kolbendampfmaschine der Kolben eine hin- und her- 
zehende Bewegung ausführt, während bei der vorliegenden Maschine 
eine ganze Reihe hintereinander liegender Kolben (Druckzellen) 
sotierend wirken (Fig. 10) und auch infolge dieser Anordnung den 
sog. toten Punkt ausschalten. 

Im Gegensatz zu den Dampfturbinen sind jedoch keine Schaufel- 
räder vorhanden, sondern der Laufapparat b besteht aus zehn 
Druckzellen, die je abwechselsweise mit dem Leitapparat a und dem 
Ausflußapparat c in Verbindung treten. Der Laufapparat b ist auf 
der Arbeitswelle fest verkeilt (Fig. 11), während der Leitapparat 
das Lager der Arbeitswelle trägt und genau wie der Ausflußapparat 
mit Füßen ausgebildet ist, zwecks Befestigung der Maschine auf 
dem Fundament (Fig. 11). 

Man erkennt aus Vorstehendem, daß die Konstruktion ver- 
naltnismaBig einfach ist und nach Mitteilung von B. Reichhold 
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Fig. 10. Z. A.: Rotations-Dampfmaschine. 


& Co. in Berlin sollen auch die Kosten gering sein weil doch nur 
„den Dichtungsfláchen des Laufapparates eine besondere Sorgfalt. 
zu widmen sei“. 

Die Maschine, welche noch nicht Y, qm Bodenfläche beansprucht, 
leistet bei Betrieb durch Dampf von 10 at Überdruck ~ 5 PS. 


Neues von der selbsttätigen Wurffeuerung. 


Mit Abbildungen, Fig. 12 u. 13. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 1.) 

Um nun dem Leser an einem Beispiel zu zeigen, wie man 
vorstehenden Bedingungen gerecht werden kann, sei hier der von 
Seyboth & Co. in Zwickau ı. Sa. angeführte Wurfapparat 
Bauart Seyboth, beschrieben. 

Von den Abbildungen zeigt Fig. 3, Heft 1 den Apparat an 
Wasserrohrkesseln, die Fig. 2u. 4, Heft 1 an Flammrohrkesseln, und 
Fig. 12 u. 13 auf $. 8 einen einzelnen Apparat in seinen Hauptteilen. 


Si Vgl. die Abhandlungen I bis VIII dess. Art. im Jahrgang 1913. 
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a a» die Wurfwelle 2 in der Lage der geringsten Federspannung 
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— Kraft-Anlagen und -Maschinen. 
In dem Gehäuse 1 ist sowohl der Antrieb für das Wurfwerk 
als auch für die Zuführungswalze staubdicht untergebracht. (Vel. 
Fig. 13 auf Seite 8). 

Der Antrieb erfolgt von außen z. B. mittels einer Stufen- 
scheibe 4, die durch eine ausrückbare Kupplung 5 mit dem Zahn- 
rad 6, welches mit der Laufbüchse 7 fest verschraubt ist, gekuppelt 
werden kann. Das Zahnrad 6 sitzt lose drehbar auf der Walzen- 
welle 3 und steht im Eingriff mit dem Zahnrad 8, das seinerseits 
mit der auf der Wurfwerkwelle 2 lose drehbaren Büchse 9 ver- 
schraubt ist. Durch den äußeren Antrieb wird also nach Einrückung 
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Fig. 11. Z. A.: Rotations-Dampfmaschine. 
der Kupplung 5 zunächst das Getriebe 6, 7 und damit die Büchse 9 
auf der Wurfwerkwelle 2 in Drehung versetzt. Mit der Büchse 9 ist 
das Zahnrad des Wurfgetriebes verschraubt, oder sonstwie starr ver- 
bunden. Mit dem Zahnrad des Wurfgetriebes steht dann ein zweites 
Zahnrad im Eingriff, auf dem eine unrunde Scheibe 12, etwa durch 
Vernietung starr befestigt ist. Sowohl das zweite Zahnrad als auch die 
unrunde Scheibe 12 sind auf dem Bolzen 13 drehbar gelagert, und 
dieser ist mit dem Doppelhebel 14 starr verbunden (Fig. 12 u. 13). 
Dieser Doppelhebel 14 wird durch das Exzenter 15 in langsam 
schwingende Bewegung versetzt. Der Exzenterkörper 16 ist mit 
dem ungleichzahnigen Sperrad 17 verbunden. Diese beiden Ele- 
mente sitzen lose auf der Walzenwelle 3. Der Antrieb des ungleich- 
zahnigen Sperrades 17 erfolgt durch eine Sperrklinke 18. 

Die Wurfschaufel 19 ist auf der Wurfwelle 2 befestigt 
und steht unter der Wirkung der Spannfedern 20, welche 


festzuhalten suchen. Auf der Welle 2 sitzt ein Spann- 
daumen 21, der bei Drehung des Zahnrades 11 durch die 
unrunde Scheibe 12 langsam angehoben wird, wobei die 
Wurfwerkfedern 20 gespannt werden. Sobald die SchluB- 
kante der unrunden Scheibe den Spanndaumen 21 passiert 
hat, wird dieser samt der Welle 2 und der Wurfschaufel 19 
von den Federn 20 wieder in seine ursprúngliche Lage zu- 
rúckgerissen und dadurch ein Schaufelschlag ausgefiihrt. 

Jeder Umdrehung des zweiten Zahnrades und der un- 
runden Scheibe 12 entspricht also eine einmalige Wurfel- 

schaufelbewegung. 


Wiirde nun der Doppelhebel 14 nicht in langsam schwingende 
Bewegung versetzt werden, sondern seine Lage unverändert hei- 
behalten, so wiirde der Spanndaumen 21 stets um den gleichen 
Betrag angehoben und die Spannfedern 20 immer um den gleichen 
Betrag gespannt werden, mit anderen Worten: es würde nur eine 
einzige Schlagstárke und damit auch nur eine einzige Wurfweite 
erzielt werden. Durch die allmählige Änderung der Lage des Doppel- 
hebels 14 schwingt aber das zweite Zahnrad, indem es auf dem 
Zahnrad des Wurfgetriebes gleichzeitig abrollt, aus der tiefsten 
Stellung allmählig bis zur höchsten Lage und wird dann ebenso 
wieder gesenkt, wodurch der Hub des Spanndaumens 21 nach 
und nach verändert wird. Die Schaufelschläge werden daher all- 
mählich stärker, erreichen ein Maximum und nehmen dann langsam 
wieder ab, bis das Minimum der Schlagstärke bei tiefster Lage der 
unrunden Scheibe 12 wieder erreicht ist. Dieser Vorgang wiederholt 
sich kontinuierlich. Dadurch wird eine gleichmäßige Streuwirkung 
über die ganze Rostlänge erzielt. 


Kraft-Anlagen und -Maschinen. — 8 — 

Da es unvermeidlich ist, daB einesteils bei den stárkeren | platte 33 gepreBt wird. Dadurch werden die gróBeren Kohlen- 
Schaufelschlägen immer etwas Kohle mit auf die vordere Rostpartie | stiicke gespalten, ohne daß sich nennenswerte Grusmengen 
niederrieselt und anderenteils auch der Abbrand am hinteren | bilden. | 
Rostende manchmal stärker ist als vorn, so ist es zweckmäßig, Wenn sich die Walze 32 weiterdreht, wird die Kohle längs 
eine größere Zahl von Schaufelschlägen auf die hintere Rosthälfte ¡ der Brechplatte 33 über deren Unterkante hinausgeschoben und fällt 
zu dirigieren. Zu diesem Zwecke ist das ungleichzahnige Sperr- | auf die verstellbare Rutschplatte und von dieser auf die Wurf- 
rad 17 mit verschieden großen Teilungen versehen (12 Zähne mit | schüssel 35. Da sowohl die Zuführwalze 32 als auch das ungleich- 
kleineren, 8 mit größeren Teilungen je auf dem halben Umfang). | zahnige Sperrad für das Federspanngetriebe den Antrieb von dem 

Exzenter 25 erhält, so fällt die Kohle erst in 
leg dem Augenblick auf die Wurfschiissel 35, 
wenn die Wurfschaufel 19 durch den Spann- 
daumen 21 angehoben wird. Wird dieser 
durch die unrunde Scheibe 12 freigegeben, 
so schnellt die Wurfschaufel 19 in ihre Ruhe- 
lage zurück und wirft die Kohle in den 
Feuerraum. 

Durch die Anordnung der beweglichen 
Brechplatte 33 wird erreicht, daß Fremd- 
körper in der Kohle, wie Steine, Eisen- 
stücke usw., den Apparat ungehindert pas- 
sieren können, ohne denselben zu be- 
schädigen. Sobald derartige Fremdkörper 
zwischen die Zufuhrwalze 32 und Platte 33 
gelangen, werden die Federn 36, auf wel- 
chen die Brechwalze 33 ruht, zusammen- 
gedrückt. Der Durchgangsquerschnitt zwi- 
schen Walze 32 und Brechplatte 33 wird 
dadurch größer, so daß die Fremdkörper 
ungehindert vor die Wurfschaufel gelangen. 
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Fig. 12. Z. A.: Neues von der selbstiátigen Wurffeuerung. ES 
Dadurch wird erreicht, daß das Zahnrad und mit ihm die unrunde | Die Güte der Ausführung ist für derartige Mechanismen, 
Scheibe 12 jenen Teil seiner Schwingungsbahn, auf welchen die klei- wie wir das oben schon andeuteten, für eine dauernd gute 
neren Federspannungen sich ergeben, rascher durcheilt, als jenen ; Wirkungsweise der Apparate von so ausschlaggebender Bedeu- 
Teil seiner Bahn, wo starke Federspannungen vorhanden sind. Es | tung, daß hier ‚unbedingt darauf hingewiesen werden muß, 
entfallen demnach entsprechend der Konstruktion des ungleich- | daß die Getriebe des vorliegenden Wurfapparates in der Haupt- 
zahnigen Sperrades 17 auf die vordere Rosthälfte nur 8, auf den ` sache aus Stahl- und TemperguB, mit aus dem Vollen ge- 
hinteren Teil des Rostes dagegen 12 Kohlenportionen. Mit Hilfe | frästen Zahnrädern, glashart gehartetem und geschliffenem 
dieser Einrichtung ist man also in der Lage, unter allen Um- | Spannzeug hergestellt werden, und daß das ganze Getriebe in 
ständen eine gleichmäßige Rostbedeckung und im ganzen | 
zwanzig verschiedene Wurfweiten*) zu erzielen. 

Die Bewegung der Walzenwelle 3, auf deren Vier- 
kant die einzelnen Walzensegmente 22 und Messer- 
scheiben 23 aufgesetzt sind, erfolgt durch das gleich- 
zahnige Sperrad 24, welches auf der Welle 3 aufgekeilt 
ist. Dieses erhält seinen Antrieb von der auf dem 
Bolzen 2 sitzenden Sperrklinke 28. Durch den Bolzen 26 
wirkt das Exzenter 25 auf die beiden Sperrklinken- 
hebel 27. Auf dem Bolzen 26 sitzen sowohl die Sperr- 
klinke 18 für das ungleichzahnige Sperrad 17, als auch 
die Sperrklinke 28 für das gleichzahnige Sperrad 24. 
Der Antrieb der Sperrklinken erfolgt also durch das 
Exzenter 25, welches auf die Zahnradbüchse 9 ge- 
keilt ist. 

Um die Kohlenzufuhr nach Bedarf regulieren zu 
können, ist über dem Sperrad 24 die Regulierklappe 29 
angebracht. Diese kann so verstellt werden, daß die 
Zuführungswalze mit jedem Schaufelschlag nach Bedarf 
um 4, 3, 2, 1 oder 0 Zahnteilungen des gleichzahnigen 
Sperrades 24 gedreht wird, wodurch der Wurf- 


schaufel 19 die der jeweiligen Einstellung der Regulierklappe ent- ! einem staubdicht geschlossenen Kasten in Öl läuft, um auf 
sprechenden Kohlenmengen zugeführt werden. Die Verstellung | diese Weise das Maximum der Tebensdauer. eines: Apparates 
der Regulierklappe 29 geschieht von Hand mittels eines Regulier- | zu erzielen. Möge der Apparat in der Praxis das erfüllen, was 
hebels 30. er seinem ganzen Aufbau nach verspricht und dazu beitragen, 


| Die Kohle, welche von Hand oder mittels mechanischer Vor- | die augenblicklich etwas ins ,, Hintertreffen“* geratene Wurffeuerung 
richtung in den Trichter 31 gelangt, wird von der Walze 32 erfaßt. | wieder zu Ehren bringen. f | 


Die Zerkleinerung der größeren Kohlenstücke geschieht in der Weise, 
daß die Kohle durch Drehung der Walze 32 von den scharfen Walzen- | 
und Messerschneiden gegen die beweglich angeordnete Brech- 





Fig. 13. Z. A.: Neues von der selbsttätigen Wurffeuerung. 
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Herrr C. K. in Königsberg. Auf ihre Anfrage erwidern wir, 
| daß die in Heft 24/1913 d. Z. auf S. 41 unter dem Titel „Neuere 
Së | Kontrollerkonstruktionen“ beschriebenen Einrichtungen von 
*. Die Konstruktion läßt sich naturgemäß auch so einrichten, daß ` der Firma F. Klöckner in Cóln-Bayenthal ausgeführt werden. 

die Wurfweite eine noch größere Zahl Stufen aufweist. D. Red. 
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Die Warmekraftmaschinen 
auf der Weltausstellung in Gent 1913. 
Von Baurat Prof. Fr. Freytag in Chemaitz. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 10 und Abbildungen, Fig. 14 bis 18. 
(Fortsetzung aus Heft 8.) 
3. Dampfturbine, Bauart van den Kerchove-Bergmann, 
der Firma Van den Kerchove in Gent. 


Die in Fig. 1, 4, 12 und 14 auf Tafel 10 dargestellte Dampf- 
turbine entwickelt mit 3000 minutlichen Umdrehungen 2300 PS;; 
sie gehört zu den gemischten Geschwindigkeits - Druckstufen- 
Turbinen (Gleichdruckturbinen) und ist mit einen Dynamo 
von 1500 KW derCom- 
pagnie Internatio- 
nale d’Electricite 
in Lüttich unmittelbar 
gekuppelt. ` 

Beim Eintritt ge- 
langt der Frischdampf : 
in einen aus StahlguB : 
gefertigten Kasten m, 
auf dessen innerem Bo- 
den der aus Bronze be- 
stehende Diisenkórper d 
als geschlossenes Seg- 
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10 bis 20 Diisen — in 
denen der Dampf von 
Frischdampfspannung 
auf etwa 1 at. Uber- 
druck expandiert, was 
bei normaler Ressel. 
spannung einer Dampf- 
geschwindigkeit von 


800 bis 900 m/sek ent- : e ee 
spricht. Erst mit dieser bo YY 


verhältnismäßig niedri- 
gen Spannung gelangt 
der Dampf in das 
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Fig. 14. Z. A.: Die Wärmekraftmaschinen auf der Weltausstellung in Gent 1913. 


— im vorliegenden Falle sind es 10 reine Druckstufen — daß man 
in jeder derselben mit der Dampfgeschwindigkeit unter der Schall- 
geschwindigkeit bleibt, d. h. jener Geschwindigkeitsgrenze, welche 
der Dampf in prismatischen, also nicht konisch erweiterten Düsen 
im Höchstfalle annimmt. 

Das Turbinengehäuse t besteht aus einem einzigen gußeisernen 
Zylinder, der in der Wellenmitte eine horizontale Trennebene be- 
sitzt und auf der Dampfeinlaßseite durch einen Deckel 1 geschlossen 
ist. An dem letzteren ist der mit einem Stutzen an das Gehäuse 
des Reglerventiles angeschlossene Kasten m samt Düsenkörper d 
befestigt. Einzelne Düsen oder Düsengruppen des letzteren werden, 
je nach der Geschwindigkeit der Turbine selbsttätig zu- oder ab- 

geschaltet (siehe nach- 
stehend). Das Turbi- 
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auf einem Ansatz, der 
die Vakuumseite der 
unteren Zylinderhälfte 
— insbesondere den Ab- 
dampfstutzen p — um- 
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mit ihm ‘zusammen- 
hängt. Das hintere 
Turbinen- und das 


mittlere Generatorlager 
c bezw. e, zwischen 
denen sich eine elasti- 
sche Kupplung k be- 
findet, sind mit dem 
Gehäuse ebenfalls in 
einem Stück gegossen. 
Das vordere Turbinen- 
lager f, das gleichzeitig 
den Regulator, die Öl- 
pumpen und ein als 
Kammlager ausgebilde- 
tes Spurlager g (vgl. 
Abb. Fig. 14) trägt, ist 
auf dem Gehäusedeckel 
b zentriert und fest ver- 
schraubt. Im Gehäuse 
sind die zweiteiligen 
gußeisernen Leiträder 
der einzelnen Druck- 
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Innere des eigentlichen Turbinenzylinders. Er hat bei der Expansion | stufen untergebracht, deren Zwischenwánde an den Naben der Lauf- 


natiirlich auch eine wesentlich niedrigere Temperatur — normal 
150 bis 170% C — angenommen, wenn der eintretende Dampf vor 
den Diisen eine Temperatur von etwa 300% C hatte. Mit der ge- 
nannten Geschwindigkeit trifft der Dampf auf den ersten Schaufel- 
kranz a,, des ersten Laufrades o (Curtisrad) und nach Austritt aus 
diesem mit einer Geschwindigkeit von etwa 500 bis 600 m/sek 
durch Umkehrschaufeln von konstantem Querschnitt auf einen 
zweiten Schaufelkranz a, desselben Rades. In diesem wird ihm 
der Rest seiner Geschwindigkeit bis auf die zu seiner Fortbewegung 
notwendige Austrittgeschwindigkeit von etwa 100 m/sek ent- 
zogen. Nach dem Verlassen des zweiten Schaufelkranzes ist das 
Volumen des Dampfes infolge seiner Entspannung meist schon so 
groß, daß die folgenden Räder voll oder wenigstens nahezu voll 
beaufschlagt werden. Das bis zur Kondensatorspannung noch 
zur Verfügung stehende Druckgefälle wird in so viel Stufen zerlegt 


räder durch eingesetzte Labyrinthbüchsen abgedichtet sind. Die in 
die Leiträder eingegossenen Schaufeln bestehen aus Nickelstahlblech. 
Zwischen den Leiträdern bewegen sich die auf der Turbinenwelle 
aufgekeilten Laufräder aus Siemens-Martinstahl, deren Naben mit 
geringem Spiel innerhalb der Labyrinthbüchsen der Leiträder ro- 
tieren. Die Nietbefestigung der Laufradschaufeln ist, gegenüber der 
früheren Ausführung, verbessert worden und zwar dadurch, daß das 
Zwischenstück nunmehr aus Bronze gepreßt und dann bearbeitet 
wird. Die Form des Zwischenstückes ist ebenfalls gänzlich 
geändert. Wie die Abb. Fig. 17 erkennen läßt, umschließt die 
Schaufel das Zwischenstück vollkommen und ist auf der Rad- 
scheibe zusammen mit der Schaufel vernietet. Früher umschloß 
das Zwischenstück die Schaufel und war bedeutend kürzer wie 
heute, wo das Zwischenstück die gleiche Länge wie der Schaufelfuß 
erhält. Auch die Schwalbenschwanzbefestigung für das Curtis- 
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rad ist dahin geándert worden, daB, wie Abb. Fig. 18 zeigt, der 
gefährliche Querschnitt nicht mehr mit dem kleinsten Querschnitt 
der Schaufel zusammenfällt. Behufs Abdichtung der aus Nickel- 
stahl hergestellten Turbinenwelle n ist dieselbe an den betreffenden 
Stellen: mit aufgezogenen Stahlbüchsen s armiert, auf deren Ober- 
fläche eine große Zahl zugeschärfter Ringe herausgedreht ist. In 
den Turbinendeckeln sitzen zwei- oder dreiteilige Büchsen, die an 
ihren Innenflächen mit gleichartigen Ringen versehen sind, die 
in die Räume zwischen den Ringen auf den Wellenbüchsen 
Nolbenschieber Gre 
lager der 
Turbinen- 
welle þe- 
sitzen Was- 
serkühlung 
und Drucköl- 
schmierung. 
Das Drucköl 
wird von 
einer mittels 
Schnecke 
von der Tur- 
binenwelle 
aus unmit- 
telbar ange- 
triebenen 
Pumpe in 
fortwähren- 
dem Kreis- 
lauf erhal- 
ten. Dieselbe 
Schnecke be- 
wegt auch 
die vertikale 
Reglerwelle, 
auf der ein 
normaler Federregler c sitzt. Derselbe wirkt, wie Abb. Fig. 15 
erkennen läßt, unter Zwischenschaltung eines Drucköl-Servomotors 
auf eine Reihe doppelsitziger Ventile, die von einer einzigen ge- 
meinsamen Spindel bewegt werden; jedes einzelne Ventil regelt die 
Dampfzufuhr zu je einer Düse oder Düsengruppe der ersten 
Turbinenstufe. | 

Die Ventilführungsspindel hängt an dem Kraftkolben des 
Servomotors, der indirekt von dem Geschwindigkeitsregler ge- 
steuert wird und die doppelsitzigen Düsenventile mit zunehmender 
Belastung nacheinander anhebt, bis bei Überlast der Turbine sämt- 
liche Dampfwege zur ersten Druckstufe offen stehen. Das Anheben 
der Ventile geschieht durch je einen auf der gemeinsamen Spindel 
angedrehten konischen Bund, der in die ebenfalls konisch aus- 
gebildete Bohrung des Ventilkörpers eindringt. Hierdurch wird 
eine genaue Zentrierung und stabile Lage der Ventile nach dem 
Anheben erreicht. Die beiden Sitzflächen jedes Ventils sind ver- 
schieden groß bemessen, infolgedessen lastet auf ihm ein dem Unter- 
schied der beiden Sitzflächen entsprechender Dampfüberdruck, der 
das geschlossene Ventil genügend fest auf seinen Sitz preßt. Jeder 
Stellung des Geschwindigkeitsreglers entspricht eine ganz be- 
stimmte Höhenlage der Ventilspindel, und, abhängig hiervon, 
eine ganz bestimmte Beaufschlagung der Turbine. Die Dampf- 
mengenreglung ist daher außerordentlich empfindlich. 

Infolge der indirekten Steuerung der Turbine mittels Druck- 
öl hat der Geschwindigkeitsregler nur die geringe Masse des kleinen 
Kolbenschiebers, der den Ölzufluß zum Kraftkolben steuert, zu 
bewegen, während die Betätigung der Düsenventile durch den 
Kraftkolben erfolgt. 


Der Hauptvorteil dieser Reglungsform besteht darin, daß 
durch die geöffneten Düsenventile auch bei Teillast der volle Dampf- 
druck bıs vor die zur Wirkung kommenden Düsen gelangt, so daß 
die für die jeweilige Belastung erforderliche Dampfmenge mit dem 
zur Verfügung stehenden gesamten Druckgefälle für die Geschwin- 
digkeitserzeugung und damit für die Energieabgabe ausgenutzt 
wird, was eine Verringerung des Dampfverbrauches bei Teillast, 
gegenüber reiner Drosselregelung zur Folge hat. Der Servomotor 
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Fig. 15. Z. A.: Die Warmekraftmaschinen auf der Welt- 
ausstellung in Gent 1913. 


wird an die Preßölleitung für die Lagerschmierung angeschlossen. 
Da sämtliche Regelelemente im Dampfraume liegen und durch 
eine Spindel gesteuert werden, ist nur eine einzige Durchdringung 
der Gehäusewandung, also auch nur eine Abdichtung der Hoch- 
druckdampfkammer gegen Atmosphärenspannung erforderlich. Im 
Gegensatz zu anderen Düsenregelungen kann eine große Anzahl 
von Einzelventilen, also eine sehr weitgehende Unterteilung des 
Regelvorganges vorgesehen werden, ohne daß dadurch eine neue 
Abdichtung des Dampfraumes gegen den Außenraum notwendig 
wird. Als Reibfläche kommt nur die eine Gleitfläche der Ventil- 
führungsspindel in der Dichtungsbüchse in Frage, so daß eine hohe 
Betriebssicherheit gewährleistet ist. 

Eine direkt in der Hauptwelle eingebaute Sicherheitsvorrich- 
tung gestattet die Dampfzufuhr durch Schließen des Hauptab- 
sperrventils u der Turbine — selbsttätig zu unterbrechen, sobald 
die normale Umlaufzahl derselben um 10%, überschritten wird. Für 
gewöhnlich erfolgt das Öffnen und Schließen dieses Ventiles mittels 
des Handrades z. 


4. Dampfturbine 


der Société anonyme Belge Brown Boveri & Cie. in Brüssel. 


Die in Fig. 5, 7, 13 u. 15 Taf. 10 dargestellte Turbine von 
2000 KW — bei 3000 minutlichen Umdrehungen — Bauart Brown- 
Boveri-Parsons, weist gegenüber früheren Ausführungen verschie- 
dene Neuerungen auf; sie arbeitet ebenfalls nach dem gemischten 
System (Verbundsystem) mit einem vorgeschalteten, teilweise be- 
aufschlagten zweikränzigen Hochdruckrade mit Geschwindigkeits- 
abstufung (Curtisrad) und einer Überdruckdrommel als Mittel- 
und Niederdruckteil, deren Leistung die des Hochdruckrades, 
zufolge weitgehender Expansion des Dampfes in den Düsen, wesent- 
lich übertrifft. Welle und Trommel werden durch Schrumpfen 
miteinander verbunden; da sich der aufgezogene Teil beim Warm- 
werden stärker ausdehnt als der Zapfen, so heizt man, um das Locker- 
werden der Schrumpfung zu vermeiden, den Hohlraum der kolben- 
artigen Stiele g, bezw. g, der Wellenzapfen von der Trommel aus. 
Die Verbindung ist ferner durch einen Bajonettverschluß gesichert. 
Behufs Ausgleich des bei Überdruckturbinen auftretenden Achs- 
schubes ist der vor der Niederdruckstufe 
befindliche Raum d durch Öffnungen a, mit 
dem Inneren der Trommel verbunden, in 
das der Dampf durch Öffnungen a, ge- 
langt und damit, behufs Entlastung der 
Mitteldruckstufe, auch auf die mit Öffnungen 
versehene Scheibe des Kolbens g, wirkt. 
Eine weitere Entlastung wird durch das 
Curtisrad geboten. Die Stahlschaufeln des- 
selben sitzen, wie Fig. 16 erkennen läßt, in 
Rillen, die in den Radkranz eingedreht 
sind und werden durch Zwischenstücke in 
richtiger Entfernung gehalten; sie sind 
mit Bändern versehen, die eine zweck- 
mäßige Begrenzung des Dampfstrahles 
bilden und daher den Ventilationsverlust 
tunlichst verringern. An der Stelle, an der 
das letzte Zwischenstück eingeführt wird, 
ist der Kranz in der Rille radial durch- 
bohrt und das von außen eingefügte 
Zwischenstück selbst mit einem verlänger- 
ten Fuß versehen, der durch die radiale Boh- 
rung gesteckt und an der inneren Seite des 
Scheibenkranzes vernietet wird. Die Über- 
druckschaufeln werden durch Nasen in den 
Trommelnuten festgehalten und am äußeren Umfange durch einen 
eingefädelten Draht versteift. Die Wellenzapfen der Turbine ruhen 
in zwei mit Weißmetall ausgegossenen Lagern, außerdem ist ein 
Kammlager vorgesehen. Durch eine Gelenkkupplung ist der hintere 
Wellenzapfen mit der Generatorwelle verbunden. Diese Kupplung 
besitzt eine Schaltvorrichtung, die ein Drehen der Turbinentrommel 
von Hand ermöglicht. Infolge der vorgesehenen Entlastungseinrich - 
tungen haben die zur Abdichtung der Wellenzapfen angeordneten 
Labyrinthstopfbüchsen nur gegen Vakuum abzudichten, was durch 
Einführen von Dampf erreicht wird. 

Die jetzige Ausführung der zur Regelung der gemischten 








Fig. 16. Z. A.: Die 

Wärmekraftmaschinen 

auf der Weltausstellung 
in Gent 1913. 
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hahn b ganz und auch das Unterbrechungsventil in der Mitte des 
Apparates, um diesen von dem Kondenswasser zu reinigen, das sich 
etwa gebildet hat. Hierauf schlieBe man das Unterbrechungsventil 
und führe das gebogene Lanzierrohr g in eine Reinigungsöffnung 
ein. Sodann öffne man das Unterbrechungsventil und bestreiche 
durch Hin- und Herbewegung des Apparates, den man an den Hand- 
griffen erfaßt, ein möglichst großes Feld der zu reinigenden Masse. 

Die Schläuche sind, wie L. € C. Steinmüller in Gummers- 
bach (Rhld.) mitteilen, auf 30 at. Druck geprüft. 


Neue Böden für Flammrohr-Dampfkessel. 


Mit Abbildung, Fig. 20. 


Zusammenfassung. Nach der Feststellung der Nachteile, die den 
bisher üblichen, in einer Hitze erzeugten, gewölbten Kesselböden an- 
haften, wird eine neue Bodenform beschrieben, der ebenjene Nachteile 
fehlen, die allerdings in der Herstellung etwas teurer sein dürfte, als 
die älteren, deren praktischer Wert jedoch unbestritten größer ist. 

Wie bekannt, beherrscht der gewölbte Boden im Bau von 
Flammrohr - Dampfkesseln das Feld. Er wird von den Eisen- 
werken mit ausgehalsten 
und eingehalsten Rohr- 
löchern geliefert. Ein- 
gehalste Rohrlöcher ent- 
halten bekanntlich die 
hinteren Böden, ausge- 
halste, zumeist wenig- 
stens, die vorderen, die 
sog. Stirnböden. 

Die Ausführung die- 
ser Halsungen, an denen 
man die Enden der 
Flammrohre annietet, 
kann naturgemäß eine 
J. verschiedene sein. Da 


E Sea EB die Pfeilhóhe des Bodens 
Neen H weg ttia Y 


beisp. bei einem 2 m- 

Fig. 20. Z. A.: Neue Böden far Flamm- Kessel etwa 280 mm be- 
rohr-Dampfkessel. trägt, muß die Aushal- 

- sung, wenn in ihr ein 

senkrecht zur Achse abgeschnittenes Flammrohr befestigt werden 
soll, an den der Peripherie des Bodens nahegelegenen Stellen eine 
bedeutende zylindrische Länge haben. Diese Länge übertrifft die 
Pfeilhóhe der Wólbung noch um die Uberlappung der Naht. 
Das, was aber fiir die Aushalsung an der Peripherie des Bodens 
gilt, gilt auch für die Einhalsung nahe der Mitte des Bodens. —. 

Um den Schwierigkeiten auszuweichen, die bei der Einpassung 
der Flammrohre in diese einseitig langen Zylinderflächen auftreten, 
fabriziert man gewölbte Böden, bei denen der Bortrand der Halsung 
am ganzen Umfange der Rohrlöcher die gleiche Höhe hat. Wenn 
solche Böden benutzt werden, so dürfen jedoch die Flammrohre 
nicht senkrecht zur Achse des Kessels abschneiden, sondern ihr 
Ende muß entsprechend der Durchschnittskurve eines Zylinders 
mit einer Kugel ausgestaltet werden. Dies gilt namentlich für 
das hintere Ende des Flammrohres in eingehalsten Böden. 

Das vordere Ende der Flammrohre in ausgehalsten Rohr- 
löchern wird meistens eben und senkrecht zur Achse des Rohres ab- 
geschnitten. Dafür aber liegen die Mittel der Nietlöcher in der 
erwähnten Kurve. Aber selbst diese Konstruktion hat noch gewisse 
Nachteile. So konnte man beobachten, daß die schiefen Nähte dem 
Schub, welchen die Flammrohre ausüben, nicht in gleichem Maße 
widerstehen, wie die Kreisringnähte und demzufolge häufig Undicht- 
heiten zeigen. 

Unter der Bezeichnung „Kropfböden“ bringt jetzt die 
Aktien-Gesellschaft für Bergbau und Hüttenbetrieb 
„Phönix“ in Hörde einen Flammrohrbodentyp auf den Markt, 
der die oben aufgezählten Nachteile nicht haben soll. Nach Fig. 20 
ist dieser Boden, um die Löcher für die Flammrohre herum, derart 
gekröpft, daß die Bordränder der Halsungen in Ebenen fallen, die 
senkrecht zur Achse stehen. Das genannte Werk teilt mit, daß es 
die Böden derartig herstelle, daß die Kröpfungen zuerst und bevor 
die Löcher ausgeschnitten sind, eingepreßt werden. Erst nachdem 
die sonst verlangte Form des Bodens fertig hergestellt sei, würden 
die Löcher ausgeschnitten und die Flanschen gewölbt. 








‘Die Folge dieses Herstellungsverfahrens soll dann schließlich 
die sein, daß die Flanschen auf dem ganzen Umfange der Lochung 
gleich dick ausfallen, womit natürlich eine erhöhte Festigkeit des 
ganzen Bodens verbunden sein würde. —. | 

So vollkommen nun auch die neue Bodenform an sich erscheint, 
und so groß deren praktischer Wert gegenüber dem der älteren ist, 


‘so können wir doch das eine Bedenken nicht unterdrücken, daß die 


Herstellung dieser Böden schwieriger sein muß, als die der bisher 
üblichen. Bei diesen wird bekanntlich die Wölbung zugleich mit 
den Bordrändern in einer einzigen Hitze erzeugt. Allerdings muß 
man auf der anderen Seite berücksichtigen, daß man im letzten 
Falle die eingangs angedeuteten Nachteile mit in Kauf nehmen muß, 
und diese wiederum sind derart schwerwiegende, daß selbst die 
hohen Kosten der neuen Bodenart noch durch sie aufgewogen 
werden sollten, so daß also der neue Boden dem alten gegen- 
über doch immer im Vorteil sein würde, 


Ein Fortschritt im Bau von Wasserreinigungs- 
einrichtungen. 


Mit Abbildung, Fig. 21. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist eine neue Einrichtung für 
Waasserreiniger, die es ermöglicht, ohne den sonst üblichen Kalksättiger 
zu arbeiten und in einer Trommel mit Förderflügeln, sowie einem 
Pumpwerk besteht. 

Obgleich auf dem Gebiet der Wasserreinigung eigentlich so 
gut wie nichts mehr zu erfinden ist, indem die derzeit eingeführten 
Apparate an sich technisch vollkommen sind, erscheinen doch täg- 
lich neue Konstruktionen. Ob diese allerdings immer einen prak- 
tischen Wert haben, möchte der Schreiber dieses bezweifeln. 

Zu denjenigen Neuheiten, deren Einführung wirkliche Erfolge 
mit sich gebracht hat, gehört die nachstehend beschriebene. Diese 
verfolgt den Zweck, Wasser 
zu reinigen, ohne daß der üb- 
liche Kalksättiger zur Ver- 
wendung kommt. Ebenso 
werden bei ihr die Zusatz- 
mittel dem Rohwasser auf 
seinem Weg zum Klärgefäß 
unmittelbar zugeführt. Die 
Höhe des Zusatzes wird da- 
bei selbsttätig durch die zu- 
fließende Rohwassermenge be- 
stimmt. 

Im wesentlichen besteht 
der Apparat (vergl. Fig. 21) 
aus einer geschlossenen Trom- 
mel d, in welcher die pulve- == — 
risierten Fällmittel durch eine 
mit Schaufeln versehene Welle 
dem am Boden des Gefäßes 
angebrachten Auslauf zuge- 
führt werden. Der Antrieb der 
Welle erfolgt durch ein Schau- 
felrad, das von dem ihm bei b 
zufließenden Wasser in Dreh- 
ung versetzt wird und seine 
Bewegung durch ein Stirnradvorgelege auf die Welle in der Trom- 
mel d überträgt. 

Die Fällmittel fallen auf ein schräg angeordnetes Blech e 
und werden von dem aus dem Gehäuse des Rades unten ausströmen- 
den Wasser, das über dieses Blech läuft, mit nach der Ausflußöffnung 
gerissen. Durch das zentral in den Klärbehälter eingebaute Rohr 
sinkt das genau dosierte Wasser auf die Sohle ebendieses Behälters 
und steigt von da im äußeren Teil des Behälters langsam nach oben. 
Es erreicht dabei nach einer gewissen Zeit das in dem Behälter 
bei h angeordnete Filter, läßt dort die etwa noch mitgerissenen 
Schwerteile zurück und tritt als Reinwasser aus dem Filter in den 
oberen Teil des Behälters. Ein Ablaßhahn erlaubt es, die ausge- 
schiedenen Kesselsteinbildner aus dem Behälter zu entfernen. —. 

Wie man sieht, läßt sich der neue Apparat, dessen Ausführung 
die Firma Steinfrei-Schmidt G. m. b. H. in München über- 
nommen hat, mit jedem Wasserreiniger verbinden. 








Fig. 21. Z. A.: Ein Fortschritt im 
Bau von Wasserreinigungseinrich- 
tungen. 
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Die Deutzer Verbrennungs-Kraftmaschinen 
auf der Internationalen Baufach- Ausstellung zu Leipzig. 
Mit Abbildungen, Fig. 22 bis 26. 


Zusammenfassung. Die Abhandlung enthält den Bericht über die 
von der Gasmotorenfabrik Deutz in Leipzig im vorigen Jahr ausgestellten 
neuesten Maschinentypen: die liegende Deutzer Dieselmaschine, die 
liegende Deutzer Naphtalinmaschine, die stehende Kleingewerbemaschine 
Deutzer Bauart und den sog. Deutzer Spezialmotor, eine Explosions- 
maschine stehender Bauart, ebenfalls für Klein- 
betriebe geeignet. 'Alle vier Maschinen sind in 
ihrer Art Ké: und geeignet, den hohen Stand, 
den heute der Bau von Explosionsmaschinen er- 
reicht hat, zu demonstrieren. 


DaB die Explosionsmaschine auch fiir das 
Baugewerbe und die mit diesem zusammen- 
hángenden Nebenindustrien von Tag zu Tag 
an Bedeutung gewinnt, ersah man so recht 
an der von der Gasmotorenfabrik 
Deutz auf der Weltschau fiir das Wohn- 
und Bauwesen zu Leipzig 1913 veranstalte- 
ten Kollektivausstellung. 

Die von genanntem Werk in Leipzig 
gezeigten Maschinen sind sámtlich ihrer Be- 
stimmung, d. h. der Aufgabe, dem Bau- 
gewerbe und dessen Hilfsindustrien zu dienen, 
besonders angepaßt. 

Vor allem werden jedem sachver- 
ständigen Besucher jener Ausstellung 
zwei Maschinen aufgefallen sein: die 
neue liegende Dieselmaschine, Deutzer 
Bauart, und die Deutzer Naphtalin- 
maschine. Beide Typen sind gleich 
gut geeignet zur Verwendung in ge- 
werblichen und industriellen Betrieben, 
wie Tischlereien, Möbelfabriken, Be- 
trieben der Ton-, Zement- und Kalk- 
Industrie, dann aber auch als Kraft- 
erzeuger für elektrische Zentralen, 
Wasserwerke usw. Einfachheit in den Kate: 
Formen und ruhiges Arbeiten sind ihre 
Kennzeichen. 


Die Deutzer liegende Diesel- 
maschine (Fig. 24) ist einfachwirkend 
und arbeitet nach dem von dem Mit- 






















Fig. 23. 
Fig. 22 u. 23. Z. A.: Die Deutzer Verbrennungs-Kraft- 
maschinen auf der Internationalen Baufach- Ausstellung 
zu Leipzig. 


Alle in der stehenden Dieselmaschine verwendbaren Brenn- 
stoffe kónnen mit gleicher Betriebssicherheit und gleich gúnstigem 
Verbrauch auch in der liegenden Dieselmaschine Verwendung finden, 
insbesondere Rohöle, Gasöl, Rohnaphta, Braunkohlendestillate, wie 
Solaröl, Gelböl, Rotöl, Paraffinöl u. dgl. Gleich der stehenden ist 
auch die liegende Dieselmaschine für regelmäßigen Dauerbetrieb 
zu brauchen; ihre Umlaufzahl wurde im vorliegenden Falle mit 
Rücksicht auf geringe Abnützung so niedrig gewählt, als es sich 
mit den Anforderungen an eine gedrängte 
Bauart verträgt. 

Ein kräftiger Lagerbock trägt die Lager 
für die Kurbel- und Steuerwelle; er ist mit 
dem Kühlwassermantel in einem Stück ge- 
gossen und ruht in seiner ganzen Länge auf 
dem Fundament. (Fig. 25 und 26). Um der 
Abnützung des aus Hartguß hergestellten Zy- 
linderrohres Rechnung zu tragen, wird das- 
selbe auswechselbar in den Kühlwassermantel 
eingesetzt, wobei der eintretenden Tempe- 
raturänderungen wegen die Möglichkeit freier 
Ausdehnung gewahrt ist. 

Der besonders lang gehaltene Kolben geht 
dichtschließend im Zylinder. Er ist mit mehre- 
ren selbstspannenden Ringen aus weichem Guß 
versehen, wobei jeder einzelne Ring nur eine 
verhältnismäßig geringe Federung be- 
sitzt, so daß der Druck auf die Zylin- 
derwandung nicht stärker als eben 
nötig ist. Hierdurch, sowie durch die 
große Länge des tragenden Kolben- 
körpers, wird die Abnützung des Zylin- 
ders auf ein geringes Maß beschränkt 
und eine zuverlässige Abdichtung er- 
reicht. Der Kolbenbolzen ist mit ge- 
härteter und geschliffener Arbeitsfläche 
ausgeführt, genau in den Kolbenkörper 
eingepaßt und gegen Lösen besonders 
gesichert. Das Kolbenbolzenlager ist 
aus einer Weißmetallegierung, welche 
große Widerstandsfähigkeit mit hohem 
Schmelzpunkt vereinigt, nachstellbar 
hergestellt. 

Die Kurbelwelle ist geschmiedet 
und liegt in nachstellbaren, mit Weiß- 
metall gefütterten Ringschmierlagern. 


begründer der Gasmotorenfabrik Deutz, Dr. N. Otto, gefundenen | Das Kurbelzapfenlager ist ebenfalls mit Weißmetall ausgegossen 


Viertaktverfahren. Beim Vorwärtsgang des Kolbens saugt die 
Maschine durch das Einströmventil reine Luft an, die beim Rück- 
wärtsgang im Zylinderkopf so stark zusammengedrückt wird, daß 
ihre Temperatur die Entzündungstemperatur des Brennstoffes 
übersteigt. In diese erhitzte Luft wird der Brennstoff dann ein- 
geblasen. Er entzündet sich sofort und verbrennt. Die Span- 
nung der heißen Gase treibt den Kolben vorwärts. Beim näch- 
sten Rückwärtsgang werden die verbrannten Gase durch das 
Ausströmventil ausgestoBen. Nach diesen vier Hüben beginnt 
das Spiel von neuem. 

Das von der Brennstoffpumpe eingespritzte Rohöl wird in 
seiner Menge durch Regulator der jeweiligen Belastung des Motors 
angepaßt. Ein Schwungrad sorgt hierbei für den gleichmäßigen 
Gang. 


und nachstellbar; es wird mittels Schleuderringes geschmiert. 

Bei der Konstruktion des Zylinderkopfes wurde augenschein- 
lich Einfachheit der Form bei gedrängter Bauart erstrebt, um auf 
diese Weise den bei älteren Konstruktionen beobachteten schäd- 
lichen Einflüssen der Erwärmung zu begegnen. Im Zylinderkopf 
sind das Einströmventil für das Einsaugen der Luft, das Aus- 
strömventil für das Auslassen der verbrannten Gase, das Brenn- 
stoffventil für die Brennstoffeinführung und das Anlaßventil zum 
Anlassen des Motores mittels Druckluft leicht zugänglich unter- 
gebracht. 

Besonders bemerkenswert erscheint die Anordnung, nach der im 
Gegensatz zu älteren Konstruktionen die Steuerwelle nur am 
Maschinenrahmen, also unabhängig vom Zylinderkopf gelagert ist. 
Hierdurch wird dessen gelegentliche Abnahme erleichtert, und ist 
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die richtige Lagerung der Steuerung nicht abhángig von dem ge- 
nauen Ausrichten des Zylinderkopfes. 

Die Bewegung der Ventile erfolgt zwangláufig durch Hebel- 
gestánge und harte geschliffene Nockenscheiben von der an der 
Lángsseite des Maschinenrahmens gelagerten Steuerwelle aus, welche 
durch Schraubenräder mit der halben Umlaufzahl der Kurbelwelle 
angetrieben wird. Die Steuerwellenlager sind mit Weißmetall aus- 
gefüttert und haben selbsttätige Schmierung. 

Die zum Einblasen des Brennstoffes in den Verbrennungsraum 
erforderliche hochgespannte Finblasluft wird in einer zweistufigen 





Fig. 24. Z. A.: Die Deutzer Verbrennungs-Kraftmaschinen usw. 


Luftpumpe erzeugt, die auf dem Schutzkasten des Steuerrades 
aufgeschraubt ist und von einer Stirnkurbel der Hauptwelle an- 
getrieben wird. 

Der zwischen Niederdruck- und Hochdruckstufe eingeschaltete 
Luftkühler ist konzentrisch um die Luftpumpe gelegt. Von der 
Hochdruckstufe wird die Einblasluft ohne Einblasgefäß zur Brenn- 
stoffnadel geführt. Die Brennstoffpumpe wird mittels Nocken von 
der Steuerwelle angetrieben. Die Regulierung erfolgt durch früheres 
oder späteres Öffnen eines Überströmventiles. 

Das Anlassen der Maschine geschieht durch ein zwangläufiges 
Anlaßventil mittels niedrig gespannter Druckluft aus einem Anlaß- 
behälter, der vom Luftkühler 
aus geladen wird. 

Der Brennstoffverbrauch 
beträgt bei normaler Bela- 
stung je nach Größe der 
Maschine 190 bis 225 g für 
die effektive PS-Stunde bei 
einem Heizwerte von 10000 
WE pro kg Brennstoff. — 
Die Brennstoffkosten belaufen 
sich je nach der Maschinen- 
größe und der Art des Brenn- 
stoffes auf 1 bis 2 Pf. für die 
effektive PS und Stunde. — 
Bei nur teilweise belasteter 
Maschine soll die Brennstoff- 
ausnutzung fast ebenso gün- 
stig sein. 

Die einzuführende Brenn- 
stoffmenge wird durch den Re- 
gulator der Belastung entsprechend selbsttätig verändert. Selbst bei 
stark schwankender Belastung zeigt die Maschine noch einen gleich- 
mäßigen Gang; sie ist aus diesem Grunde auch für die Erzeugung 
elektrischen Stromes geeignet. Der Brennstoff entzündet sich 
selbsttätig an der durch hohe Kompression erhitzten Luft. Die 
Verbrennung erfolgt allmählich, was den Gang der Maschine 
und die Dauerhaftigkeit der Triebwerksteile günstig beeinflußt; 
sie ist weiter selbst noch in weiten Grenzen der Belastung eine 
vollkommene, der Auspuff geruchlos und unsichtbar, eine Ver- 
schmutzung des Zylinders innen also wohl kaum möglich. Die 
Maschine besitzt auch keine Teile — auch keine Nebenapparate 
— welche an die Aufmerksamkeit und Geschicklichkeit des Maschi- 


Fig. 25. 





nisten besondere Anforderungen stellen, die Schmierung erfolgt 
selbsttätig und sicher. 

Eine Eintrittstemperatur von 12 bis 15° vorausgesetzt, stellt 
sich der Verbrauch an Kühlwasser auf nur 10 bis 15 Liter pro 
effektive PS-Stunde, je nach Größe der Maschine. Das Kühlwasser 
wird nicht verunreinigt und kann zu gewerblichen Zwecken weiter 
verwendet werden. Wird das Wasser rückgekühlt so läßt sich 
der Verbrauch auf 1 Liter pro eff. PS-Stunde vermindern. 

Die Maschine erfordert endlich auch nur wenig Raum. Wegen 
ihrer liegenden Bauart eignet sie sich besonders für die Aufstellung 

in niedrigen Maschinenhäusern, Kellern usw. Große und für 
ihre Bedienung Raum beanspruchende Apparate, wie Kessel, 
Generatoren u. dgl., sind ja nicht vorhanden. Ebenso ist bei 
Verwendung der schwer entzündlichen Rohölsorten eine Feuer- 
und Explosionsgefahr wohl ausgeschlossen, so daß die Maschine 
selbst unter bewohnten Räumen aufgestellt werden kann, zu- 
mal die so gefährlichen Frühzündungen bei ihr ebenfalls nicht 
vorkommen können, weil die Luft für sich und nicht, wie 
bei den älteren normalen Explosionsmaschinen, zusammen mit 
dem Brennstoff eingebracht und komprimiert wird. 

Die Deutzer Naphtalinmaschine (Fig. 23) ist aus dem 
Gedanken entstanden, daß die Aufwendungen für den Brenn- 
stoff der benutzten Kraftmaschine in den meisten Betrieben 
eine nicht unwesentliche Rolle spielen, da von ihnen die Be- 
triebs- bezw. Produktionskosten sehr stark beeinflußt werden. 
Das Bestreben der Gasmaschinenindustrie ging daher stets 
dahin, die Verwertung von immer. minderwertigeren billigen 
Brennstoffen zu ermöglichen, um so durch das Zusammen« 
wirken des geringen Verbrauches mit der Billigkeit des 
Brennstoffes das Höchstmaß der Wirtschaftlichkeit zu er- 

reichen. Ein Erfolg nach dieser Richtung ist die Deutzer Naph- 
talinmaschine; diese deckt sich in allen wesentlichen Punkten 
mit den liegenden Viertaktmaschinen Deutzer Bauart mit Ver- 
dampfungskühlung, zu deren Betrieb flüssige Brennstoffe, wie Ben- 
zin, Benzol, Rohbenzol, Petroleum, Spiritus, Citin, Naphal und 
Autin verwendet werden. Sie unterscheidet sich von der normalen 
Ausführung dieses Modells nur dadurch, daß der Verdampfer- 
kasten zu einem Schmelzbehälter für Naphtalin ausgebildet ist 
(vgl. Fig. 22). 

Das Naphtalin, ein Teerölprodukt, welches in fester Form in 
den Handel gebracht wird, muß für den Maschinenbetrieb zunächst 





Fig. 26. 
Fig. 25 u. 26. Z. A.: Die Deutzer Verbrennungs-Krafimaschinen usw. 


in den flüssigen Zustand übergeführt werden. Zu diesem Zwecke 
wird es in kleinen Stücken in den Naphtalinbehälter (Fig. 22) 
gebracht, wo es unter der Einwirkung des erhitzten Kühlwassers 
in den flüssigen Zustand übergeht. Das flüssige Naphtalin gelangt 
durch eine abwärts gerichtete Leitung in einen Apparat, in dem 
der Flüssigkeitszustand durch einen Schwimmer, unabhängig von 
der Menge des in dem Behälter verflüssigten Naphtalins, auf dauernd 
gleicher Höhe gehalten wird. 

Die von der Maschine in der Ansaugperiode jedesmal an- 
gesaugte Luft streicht an einer mit diesem Apparat in Ver- 
bindung stehenden Brause vorbei, reißt die erforderliche Menge 
Brennstoff mit sich und tritt als brennbares Gemisch hinter 
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den Kolben, um dort nach dem Viertakt in Kraft umgesetzt zu ! gebaut, daß sie unter einem Winkel von 90% zu einander arbeiten. 
werden. | Jede Turbine ist demnach mit vier Düsen beaufschlagt. 

Die Maschine, die vorerst nur für Leistungen von 4 bis 18 PS Das Turbinenrad ist hängend montiert, d. h. die Achse f des- 
gebaut wird, hat Magnet -elektrische Zündung und eine sicher | selben setzt sich oberhalb des Generators auf dessen Gehäuse 
wirkende Regulierung. Die Inbetriebsetzung erfolgt am zweck- | und ist oberhalb des Rades e nur noch einmal durch ein Halslager 
mäßigsten durch Benzol, doch kann auch Leuchtgas dazu benutzt | geführt. Diese hängende Anordnung des Laufrades soll sich nach 
werden. Die Maschine ist in der Lage, sofort nach dem Anlassen | jener Quelle bewährt haben. 
die volle Leistung abzugeben. Sobald das Kühlwasser zur Ver- Der Regulator jeder Turbine betätigt durch einen Servomotor 
flüssigung des Naphtalins heiß genug geworden ist, wird auf Naph- | eine vertikale Achse h und von dieser aus wird dann die Bewegung 
talinbetrieb umgeschaltet. auf die vier Düsen übertragen, d. h. es werden durch Stangen k 

Für die Bedienung genügt es, den Naphtalinbehälter alle zwei | usw. die doppelkegelförmigen Sperrstifte d in den Ausläufen der 
bis drei Stunden aufzufüllen, weil die Ventile und Kolben nur in | Düsen in horizontaler Richtung vorwärts und rückwärts ver- 
geringem Maße verschmutzen. Der Auspuff ist praktisch rußfrei, | schoben, und so die Durchflußmenge nach Bedarf geändert. 
und so kommt es, daß die Reinigungsarbeiten genau so wenig Bemerkenswert ist endlich, daß die Schmierung aller derjenigen 
Zeit beanspruchen, wie die Reinigungsarbeiten bei normalen Benzin- | Teile, die mit größerer Geschwindigkeit sich bewegen, nach dem 
maschinen. System der Umlaufschmierung erfolgt, während alle anderen Teile 

Der Schmelzraum im Naphtalinbehálter muß von Zeit zu Zeit | mit konsistentem Fett geschmiert werden. Das Oberzapfenlager 
von den auf dem Boden lagernden Naphtalin- Rückständen ge- | der Turbine, welches das gesamte mobile Gewicht von rd. 46 ts 
reinigt werden. aufzunehmen hat, ist selbstverständlich mit einer besonderen 

Infolge der festen Form ist die Lagerung und der Transport | Schmierung ausgerüstet. Zwei Pumpen, Bauart Escher Wyss 
des Naphtalins bequem. Desgleichen erscheint eine Explosions- | sichern den Umlauf bzw. die Zufuhr des Öles. Sie sind derart be- 
gefahr ausgeschlossen. messen, daß eine einzelne Pumpe vollständig genügen würde, um 

Nach vorstehendem sind die guten Eigenschaften einer Naph- | alle vier Turbinen mit Öl zu versorgen. Beide Pumpen sind als 
talinmaschine sehr beträchtlich, zumal wenn man berücksichtigt, | Hochdruckpumpen mit drei Zylindern ausgeführt und erhalten 
daß das Naphthalin zu einem billigen Preise zu haben ist. Bei- | jede ihren Antrieb durch eine 30 PS-Turbine. Daneben ist Vor- 
spielsweise beträgt der Brennstoffverbrauch bei einer zehn- | sorge getroffen, daß sich Druckluft und Öl in den einzelnen Ver- 
pferdigen Maschine nur ca. 300 g oder etwa 3 Pfg. pro Pferde- | brauchsstellen nicht mischen, ebenso stehen mit den Pumpen Öl- 
stunde, d. h. etwa die Hälfte der Brennstoffkosten der immerhin | reservoire von 8 cbm Inhalt in Verbindung, welche letztere derart 
schon recht billig arbeitenden Benzolmaschine. Dazu kommt, daß | ausgeführt sind, daß jede Pumpe aus beiden Reservoiren Öl ent- 
die Naphtalinmaschine sich für Betriebe aller Art eignet, besonders | nehmen kann. 
aber für solche, wo die Kraftabgabe andauernd verlangt wird. 

Auch bei diesen Maschinen ist im übrigen eine Aufstellung 
im Keller möglich. (Schluß folgt.) Ein neues Regulierventil für Dampf- und Warm- 


a nn wasser-Heizungen. 
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| Mit Abbildung, Fig. 27. 
Die 10000 PS Pelton-Turbinen der Kraftstation KEE EE | 
Biaschina Die bisher eingeführten Ventile für Zentralheizungen kranken 


mit nur wenigen Ausnahmen an dem Übelstande, daß sie sich nicht 
[Mit Zeichnungen auf Tafel 14. 


genau einstellen lassen. Ebenso 
Zusammenfassung. Beschrieben und durch Zeichnungen dar- 
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stehenden 10000 PS Peltonturbinen. Die Turbinen haben vertikale | rade eingestellt sind. IP 
Wellen mit fliegend aufgekeilten ani Mt und Kids zen Anders ist das bei dem durch ’ SS D 
lung. Sie werden durch vier vom Regulator selbsttätig eingestellte ; i = : a; am: 
Düsen mit Druckwasser versorgt. Fig. 27 In der einen Ausführungs 4 É 
l l l form im Vertikalschnitt und Grund- =? 

Die hydro-elektrische Kraftstation zu Biaschina liegt | op dargestellten Regulierventil Bau- ce A 
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im Tessinotal und nutzt die Wässer des Tessinoflusses sowie die S 
einiger Nebenflüsse desselben aus. Zurzeit werden 30000 PS in 
drei Turbinen nutzbar gemacht, in der Hauptsache für die elektro- 
chemische Industrie. 

Die Beschaffung des Druckwassers erfolgt in der Weise, daß 
in einer Entfernung von etwa 10 km von der Kraftstation in den 
Tessino ein Wehr eingebaut ist, welches das Wasser aufstaut. Die 
Aufstauung erfolgt derart, daß andauernd ein mittleres Nutz- 
gefälle von 256 m zur Verfügung steht. 

Aus dem Stauwehr tritt das Wasser zunächst in einen Sand- 
und Schlammabscheider. Von da gelangt es in einem gemauerten 
Tunnel zum Abfluß nach der Zentrale. 

Die letzte Strecke des Zuleitungskanals ist, da hier mit einem 
Wasserdruck von 18 kg/qcm gerechnet werden muß, durch zwei 
eiserne Rohre von je 1,72 m lichtem Durchmesser ersetzt worden. 

Das Maschinenhaus hat eine lichte Länge von 32,5 m und eine 
lichte Breite von 12 m. Es ist gleich von vornherein für die Auf- 
nahme von vier Turbinenaggregaten angelegt. Eine der zurzeit 
aufgestellten Turbinen ist auf Tafel 14 nach Zeichnungen im ,,Génie 
Civil“ wiedergegeben. Sie wurde gleich den übrigen von der Firma 
Escher, Wyss & Cie. in Zürich geliefert und vermag bei 300 Um- 
läufen in der Minute 10000 PS zu leisten; sie kann aber auch auf 
12000 PS beansprucht werden. Das Druckwasser fließt ihr aus | anzuheben bzw. niederzusetzen. 
dem Hauptrohr durch zwei Einläufe b zu, von denen jeder durch Seine Führung findet der Kolben in der Büchse b, die durch 
einen hydraulisch betátigten Absperrschieber von 650 mm Durch- | die Mutter a im Gehäuse festgehalten wird. Durch geringes 
laß von der Hauptleitung abgesperrt werden kann. In jedes der | Zurückziehen der Mutter a wird die Regulierhülse b leicht drehbar. 
beiden Zuleitungsrohre b sind dann zwei Düsenapparate c so ein- | Der untere Teil der Hülse enthält eine Aussparung. 
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art Gustav Lüsebrink in Hagen 
1. Westf. Bei diesem besteht einmal 
die Möglichkeit, das Ventil während 
des Betriebes einzustellen, ohne 
irgend einen der abdichtenden Teile 
zu lösen, und weiter ist die jeweilige 
Einstellung von außen sofort zu er- £. 
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kennen. Daneben wird das Gehäuse 
bei der einen Ausführung mit einer 
glatten Kappe ausgerüstet, damit 
Staub und Schmutz sich nicht fest- 
setzen können. Die Ventile nach 
diesem Typ können infolgedessen als Fig. 27. Z. A.: Ein neues 
hygienisch einwandfrei gelten und Regulierventil für Dampf- und 
sind besonders für Heizungen in Warmwasser- Heizungen. 
Krankenhäusern usw. zu empfehlen. 

Das Ventil umfaßt den Körper mit den beiden Anschluß- 
stutzen, die Ventilspindel, die Führungshälse für die Spindel und 
die Dichtungsmuttern. Die Ventilepindel ist in ihrem unteren Teile 
(vergl. Skz. 1 Fig. 27) zu einem Kolben ausgebildet, der sich auf 
den kegelförmig abgedrehten Sitz im Gehäuse anlegt. Ein Flach- 
gewinde auf der Spindel ermöglicht es, diese und damit den Kolben 
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Befindet sich die ausgesparte Stelle der Hiilse in gleicher Lage 
mit dem DurchlaBkanal, so ist der größte Durchlaß frei. 

Durch Drehen kann man nun den vollen Teil der Hülse b 
vor den Durchlaßkanal bringen und damit den Querschnitt bis 
zum vollständigen Abschluß beliebig verkleinern. 

An der Innenseite des Anschlagstiftes c bewegt sich der untere 
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erreicht, daß das Ventil bei jeder Einstellung den Durchlaß stets 
genau proportional der Bewegung des Handrades oder Schlüssels 
freigibt. 

Ein Versagen der Einrichtung ist nach den bisher im Betrieb 
gemachten Beobachtungen kaum möglich. Ebenso zeigt eine Skala 
an dem oberen Ende des Ventilgehäuses und eine Zeigermarke an 


Teil der Ventilspindel als dichtschließender Kolben. Dadurch wird | der Hülse b jeden Einstellungsgrad an. 











Sprechsaal. 











Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten dieser Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Verfügung. 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


Zu dem Kapitel: Die Eigenschaften von Dampf-Luft- 
Mischungen in Rücksicht auf die Kondensationsanlage, schreibt 
uns Roderich Liebetanz in Düsseldorf: 


Wie man festgestellt hat*), gelangt die Luft, die in den 
Dampfkessel gedrungen ist, sich im Speisewasser gelöst hat und 
mit dem Dampf durch die Maschine gezogen wird, auch in den 
Kondensator. Die Kondensationsanlage arbeitet infolgedessen nie 
mit reinem Dampf, sondern stets mit von Luft durchsetztem. 

Das Daltonsche Gesetz besagt nun, daß der Druck einer 
Mischung gleich dem Summendruck ihrer Bestandteile ist, deren 
jeder den von der Mischung eingenom- 
menen Raum erfüllt. So haben beispiels- 
weise 28,3 cbm Luft und Dampf, die 
aus 28,3 cbm Dampf bei, sagen wir 
32,20 C und 315,7 g per 2,5 qcm ab- 
soluten Druck, und 28,3 cbm Luft bei 
82,20 C und 352,9 g per 2,5 qcm 
bestehen, einen Gesamtdruck von 
315,7 + 352,9 = 668,6 g per 2,5 qcm, 
der dem Drucke einer 7,5 cm hohen 
Quecksilbersäule gleichkommt, d.h. bei 
einem Barometerstande von 7,5 cm ein 
67,5 cm hohes Vakuum hervorrufen 
würde. 

Die Temperatur in der Mischung 
ist dabei konstant, und der Druck der 
Bestandteile hängt nur von der Tem- 
peratur, nicht vom Luftdruck ab. Un- 
ähnlich einem reinen gesättigten Dampfe 
kann die Temperatur in der Mischung 
ohne Druckänderung schwanken, da sie 
von den relativen Verhältnissen von 
Dampf und Luft abhängt, welche ihrer- 
seits wieder den Druck der Bestand- 
teile bestimmen. 

Wenn wir festsetzen, daß ein ge- 
wisses Gemisch von Luft und Dampf 
453,6 g Dampf bei einer Mischungs- 
temperatur von A% C und einem ab- 
soluten Mischungsdruck von p g per 
2,5 qcm enthält, daß ferner der absolute 





Ebenso lehnt die Redaktion die 


NN a DV. 
0,37 A+ 460 " A+ 460’ 
ist der Druck in Zentimeter Qaecksilbersäule ausgedrückt, dann ist: 
R—33.P DV 


Gleichung gegeben: R = 











A + 460 © 
Es ist sehr zu empfehlen, wenn spezielle Werte fiir A vor- 
kommen, Werte von R und q mit einer Quantität derart in 
Beziehung zu bringen, daß für beide eine einfache Beziehung entsteht, 
und die Resultate in Form eines Diagramms zusammenzustellen. 
Eine solche R und q verbindende Menge 
ist das Volumen u von 453,6 g. Dann 


ist: u = 10,47. at 200 cbm, oder, 





wenn der Druck in cm Quecksilber- 
säule ausgedrückt ist: 





u = 58,5 ET cbm. 
Aus dem Verhältnis R und u: 
R= | PY. 
0,37 A-+ 460 ’ 
a folgt: u= e 


Das Diagramm, Fig. 28, kann auch 
zur Lösung der Probleme von Konden- 
sationsanlagen benutzt werden. 

Die vom Kondensator nach der 
Luftpumpe gehende Substanz ist die 
durch die Ordinaten des Diagramms dar- 
gestellte gesättigte Luft. Das Diagramm 
zeigt das durch Kühlen des Kondensator- 
ausganges bewirkte relative Steigen und 
die Volumenverminderung der Luft- 
menge. — Kann eine Abschätzung der im 
Auspuffdampf vorhandenen Luftmenge 
gemacht werden, so ist es mit Hilfe des 
Diagramms leicht möglich, die Dimen- 
sionen der Luftpumpe zu bestimmen. 
T. C. M. Bride hat nachgewiesen, 

unter normalen Bedingungen 
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daß 


Druck des gesättigten Dampfes bei AP C q g per 2,5 qcm und | und 65 cm Vakuum auf 10000 Volumina Dampf im Saugrohr 


das spezifische Volumen des gesättigten Dampfes V cbm ist, so 
besteht die Mischung aus 453,6 g Dampf, der einen Druck von 
q g per 2,5 qcm ausübt und einer Luftmenge mit einem solchen 
von (p—q) g per 2,5 qcm und auch einem spezifischen Volumen 
von V cbm. 

Bei 15,6% C und 28,3 cbm per 2,5 qcm nimmt eine Luft- 
menge von 458,6 g 360,7 cbm ein, also eine Luftmenge von 
453,6 g bei A? C und p—q g per 2,5 gem: 

6,7 A + 460 A + 460 
p—q $ 15,6 + 460 ` 13,1 = 10,47 ° p—q - C 
Das spezifische Volumen der Luft stellt sich auf: 
1296. PV 


— Gramm, 
und das Gewichtsverhältnis R von Luft zu Dampf ist durch die 


bm. 





A + 460 


*) Vgl. die betr. Abhandlung von Thomas B. Morley B. St. 


im „Engineering“. 


4,5 Volumina Luft kommen. 28,3 cbm Luft wiegen unter diesen 
Bedingungen 4,1 g, 28,3 cbm Dampf 2,57 g. Demnach ist das 
, : 4,5 - 4,1 
Gewichtsverhältnis von Luft zu Dampf: 10000. 3,57 ~ 0,00072 ; 
bei dieser Gleichung haben die 4,5 Volumina Luft bei 65 cm 
Vakuum eine Temperatur von 69,4% C; die 10000 Volumina 
Dampf stehen unter den gleichen Verhältnissen. 
Angenommen, die Temperatur an der Saugluftpumpe betrage 
A? C, der Druck sei p. Nach dem Diagramm kann man das 
Volumen u von 453,6 g gesättigter Luft bestimmen. Nun nehmen 
aber 453,6 g Kondensationswasser einen Raum von u cbm ein; 
das Gewicht der Luft in der Saugluftpumpe beträgt 0,3 g, also ist: 
Luftmenge 0.3 u 
- —— [=r = (z. B.) >. 
Kondensationswassermenge 0,45 
Vergrößert sich ein Vakuum von 60 cm auf ein solches von 
72,5 cm, dann bleibt das Gewichtsverhältnis praktisch konstant auf 
0,00072 stehen. Das Luftpumpenverhiltnis r ist für jedes ge- 
bräuchliche Vakuum dem Werte u proportional. 
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Die Wärmekraftmaschinen 
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Von Baurat Prof. Fr. Freytag in Chemnitz. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 10 u. 18, sowie Abbildungen, Fig. 29 bis 31. 


(Fortsetzung aus Heft 3.) 


5. Stehende Vierzylinder-Zweitakt-Dieselmaschine der Firma 
Carels Freres in Gent. 


Die mit einer Dynamo von 600 KW unmittelbar gekuppelte 
Maschine von 1000 PSe war täglich von 9 Uhr vormittags bis 
12 Uhr nachts in ununterbrochenem Betriebe. Sie arbeitet 
im Zweitakt 
(Fig. 1 bis 3 
und 5, Taf. 
18), ist ein- 
fachwirkend 
und hat vier 
mit einge- 
setzten Lauf- 
büchsen ver- 
sehene Zylin- 
der, deren 
jeder eine 
effektive 
Leistung von 
250 PSe ent- 
wickelt. Ein 
fünfter, in 

gleicher +>; 
Flucht, aber 
etwas tiefer 
als die übri- 
gen liegende 
Zylinder lie- 
fert die er- 
forderliche 
Spülluft, die 
mit 0,25 at. 
Spannung in 
die Arbeits- 
zylinder tritt 
und deren 

Verbren- 
nungsproduk- 
te nach Beendigung jedes Arbeitsspieles von oben nach unten aus- 
treibt. Diese entweichen durch die in Verstärkungen der Lauf- 
büchsen angebrachten Auslaßschlitze und anschließende, reichlich 
groß gehaltene Rohrleitungen in Auspufftöpfe, von hier ins Freie. 
Da die Verbrennungsgase noch eine verhältnismäßig hohe Tem- 
peratur besitzen, sind die Ausstrómrohre von einem Kiihimantel 
umgeben. Das in diesem zirkulierende Wasser liefert eine, gleich- 
zeitig auch die Zylinder mit Kühlwasser versorgende Pumpe, deren 
Druckflüssigkeit zunächst die Deckel, dann die Mäntel der Zylinder 
und hierbei auch die Hohlräume der zwischen den Auslaßschlitzen 
der Laufbüchsen verbleibenden Stege durchströmt. Die ausge- 
bauchte Form der Arbeitszylinder entspricht der eigenartigen An- 
ordnung der Kühlmäntel. Die aus Gußstahl gefertigten Zylinder- 
deckel enthalten vier Spülventile, ferner je ein Brennstoff-, AnlaB- 
und Sicherheitsventil. Auch die Arbeitskolben werden in der ın 





Fig. 29. Z. A.: Die Wärmekraftmaschinen auf der Weltausstellung in Gent 1913. 


Fig. 1 und 5 ersichtlichen Weise von den zugehörigen Kreuzköpfen 
aus und durch die hohlen Kolbenstangen hindurch mit Wasser 
gekühlt. Zur Führung der Kreuzköpfe dienen doppelseitige, reich- 
lich bemessene und ebenfalls durch Wasser gekühlte Geradführungen 
der auf einer kräftigen Grundplatte stehenden, mit den Zylindern 
je in einem Stück gegossenen A-Ständer. Die fünffach gekröpfte 
Kurbelwelle bewegt sich in mit Weißmetall ausgegossenen Lager- 
schalen der Grundplatte. Der Kolben der doppeltwirkenden Spül- 
luftpumpe wird wie auch das zur Kolbenschiebersteuerung dieser 
Pumpe gehörige, seitlich angeordnete Gestänge — letzteres mittels 
Exzenters — von der Kurbelwelle aus betrieben. Die zum Anlassen 
des Motors und zum Einblasen des Brennstoffes in die Arbeits- 
zylinder er- 
forderliche 
Druckluft 
von 60 at. 
Spannung 
wird von 
einem drei- 
stufigenRea - 
vall-Kom- 
pressor der 
Firma Rea- 
vall & Co., 
Ltd., in Jps- 
wich (Eng- 
land) gelie- 
fert, der un- 
mittelbar 
vorn an die 
Kurbelwelle 
angekuppelt 
ist. Eine An- 
sicht des 
Kompressors, 
der auch bei 
anderen Fir- 
men für 
Dieselmaschi- 
nenanlagen 
Verwendung 
gefunden hat, 
zəigt Abbil- 
dung, Fig. 31. 
Er hat zwei 


| wagrechte und zwei senkrechte einfachwirkende Zylinder, die, 


nach Art der bekannten Brotherhood-Dampfmaschine, stern- 
förmig um eine Kurbel angeordnet sind. Die beiden wagrechten 
Zylinder bilden die Niederdruckstufe, der nach unten bzw. oben 
gerichtete senkrechte Zylinder die Mitteldruck- bzw. die Hoch- 
druckstufe. Die vier Schubstangen greifen an einer gemeinsamen 
Kurbel an. Zur Steuerung des Mitteldruck- und Hochdruckzylinders 
dienen selbsttätige Saug- und Druckventile, während die Ventile 
der Niederdruckstufe durch Öffnungen ersetzt sind, die durch die 
Schubstangenbewegung gesteuert werden. Die beiden Niederdruck- 
zylinder liefern die Luft in einen aus senkrechten, in Stahlplatten 
eingewalzten Messingrohren bestehenden Zwischenkühler, aus dem 
sie der Mitteldruckzylinder entnimmt und nach weiterer Verdichtung 
an einen zweiten Kühler abliefert. Von dort strömt sie zum Hoch- 
druckzylinder und wird von diesem nach Durchströmen eines 
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Schlangenrohres nach außen abgegeben. Die Luft wird aus dem 
Raume angesaugt, in dem sich Kurbel und Schubstangen bewegen. 
Die vier Zylinder, die beiden Zwischenkühler und die Schlange 
liegen in einem gemeinsamen Wasserraume; sie sind, wie auch die 
Zylinderdeckel und Ventile, durch abnehmbare Deckel leicht zu- 
gänglich. Die Schmierung fast sämtlicher Teile des Motors ge- 
schieht. selbsttätig. Zylinder und Kreuzkopfzapfen erhalten Druck- 
schmierung. 


6. Stehende Zweitakt-Schiffs-Dieselmaschine der Firma Carels 
Freres in Gent (Abb. Fig. 29). 


Die einen Hauptanziehungspunkt der Ausstellungsbesucher 
bildende Maschine zeigt in ihrer Bauart und Wirkungsweise die 
von Carels Frères in einem l4jährigen Zeitabschnitt im Bau von 
Dieselmaschinen gesammelten Erfahrungen. Im Jahre 1899 be- 
gann die genannte Firma den Bau solcher Maschinen, zusammen 
mit der Diesel Engine Company, Ltd. in London, mit welcher 


Firma sie jetzt als Consolidated Diesel Engine Manufac- 


turers, Ltd., London und Ipswich zeichnet. 

Die äußere Ansicht der mit Umsteuerungsvorrichtung ver- 
sehenen Maschine läßt Fig. 29 erkennen; sie hat sechs Zylinder 
von je 510 mm Durchmesser für 920 mm Kolbenhub, von denen 
je zwei eine Gruppe bilden, und entwickelt mit 130 minutlichen 
Umdrehungen eine indizierte Leistung von 2250 PS; bzw. eine Brems- 
leistung von 1600 PS,. Die in ihrem Gesamtaufbau den bisherigen 
Schiffsdampfmaschinen vollständig nachgebildete Diselmaschine 
soll mit noch einer zweiten solchen Maschine zum Antrieb eines 
Tankschiffes der englischen Marine Verwendung finden; sie hat 
in der Länge etwas größere Abmessungen als die meisten bisher 
gebauten Dieselmaschinen von entsprechender Größe, was haupt- 
sächlich auf die Räume zwischen den Zylindergruppen zurück- 
zuführen ist. Jeder Zylinder ist, ebenso wie der zugehörige, 
behufs besserer Zugänglichkeit mit nur einseitiger Geradführung 
versehen; die Ständer aus Gußeisen sind für sich in einem Stück 
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Fig. 30. Z. A.: Die Warmekraftmaschinen aur der Weltausstellung in Gent 1913. 


gegossen. Die Form der Zylinder und der Zylinderdeckel entspricht 
derjenigen der zu der vorbeschriebenen ortsfesten 1000 PS-Diesel- 
maschine gehörigen Teile. Die gußeiserne Grundplatte besteht 
wie auch die aus Siemens-Martinstahl hergestellte sechsmal ge- 
kröpfte Hauptwelle, deren Kurbeln um je 180° versetzt sind, aus 
drei Stücken. Der Hauptunterschied gegenüber der vorbesprochenen 
1000 PS-Dieselmaschine besteht darin, daß die beiden Spúlluft- 
pumpen von je 870 mm Zylinderdurchmesser und 760 mm Hub 
nicht durch Kolbenschieber, sondern durch Saug- und Druck- 
ventile gesteuert werden und ferner nicht am vorderen Ende des 


Motors in derselben Flucht mit den Arbeitszylindern, sondern seit 
lich angeordnet sind und ihre Kolben durch Schwinghebel von 
den Kreuzköpfen aus betrieben werden. Damit wird an Baulänge 
gespart, was für Schiffsmaschinen von Bedeutung ist. Der die 
Einblasluft liefernde dreistufige Reavell- Kompressor ist wieder 
unmittelbar vorn an die Kurbelwelle gekuppelt, daneben ist noch 
ein zweiter, ebenfalls drel- 
stufiger Hilfskompressor, 
Bauart Reavell, vorge- 
sehen, der mit einer 
120pferdigen zweizylin- 
drigen Viertakt- Diesel- 
maschine unmittelbar ge- 
kuppelt ist. Zur Um- 
steuerung der Haupt- 
maschine wird im Tot- 
punkt derselben unter 
Zwischenschaltung einer 
Druckluftvorrichtung die 
Hauptsteuerwelle mittels 
Handhebels um einen ge- 
wissen Winkel verdreht 
und eine dieser vor- 
gelagerte Manövrierwelle 
seitlich verschoben, wo- 
durch der Zeitpunkt der 
Öffnung der Ventile ent- 
sprechend der Vorwärts oder Rückwärtsfahrt verstellt wird. Be- 
hufs Regelung der Umlaufgeschwindigkeit der Maschine werden 
die Saugventile der Brennstoffpumpen durch einen zweiten Hand- 
hebel entsprechend beeinflußt. Ein ebenfalls auf diese Ventile 
einwirkender federbelasteter Regler verhütet ein Durchgehen der 
Maschine, wie es bei schwerem Seegang und beim Austauchen der 
Schiffsschrauben aus dem Wasser andernfalls eintreten könnte. 
Eine der 
besprochenen 
ähnliche, von 
Joh. Teck- 
lenborgA.-G. 
in Geeste- 
münde für die 
Deutsche 
Dampf- 
schiffahrts- 
Gesellschaft 
„Hansa“ 
in Bremen ge- 
baute Schiffs- 
maschine von 
1500 PS, — 
bei 120 mi- 
_ nutlichen Um- 
drehungen — 
dient zum An- 
triebe des 
zwischen 
Hamburg und 
Lissabon ver- 
kehrenden 
Dieselschiffes 
„Rolands- 
eck“, 





Fig. 31. Z. A.: Die Wärmekraftmaschinen 
auf der Weltausstellung in Gent 1913. 


7. Stehende Sechszylinder-Schiffsmaschine der Wolseley Tool 
and Motor Car Co., Limited, in Birmingham (Abb. Fig. 30). 

Die eine Abteilung der bekannten englischen Firma Vickers 
Limited bildende Fabrik hatte die in Fig. 30 in der äußeren An- 
sicht dargestellte Schiffsmaschine mit sechs Zylindern von je 
117,5 mm (45/,” engl.) Durchmesser und 127 mm (5” engl.) Hub 
ausgestellt, die mit 900 minutlichen Umdrehungen bei Petroleum- 
betrieb 45, bei Paraffinbetrieb 42 PSe entwickelt und mitsamt 
dem guBeisernen Kurbelkasten — jedoch ohne das etwa 45 kg schwere 
Schwungrad — im ersteren Falle rd. 465, ım letzteren rd. 488 kg 


wiegen soll. Der Kurbelkasten kann auch in Aluminium ausgeführt 
werden. Die aus feinkörnigem Gußeisen paarweise sowie mit den 
zugehörigen Wassermänteln und Deckeln zusammengegossenen 
Zvlinder sind mittels kraftiger Flansche auf dem Kurbelkasten be- 
festigt. Die Einlaß- und AuslaBventile liegen je in einem besonderen 
seitlichen Ausbau des als Verdichtungsraum dienenden Zylinder- 
kopfes; ihre Steuerung erfolgt durch eine mit den Daumen in 
einem Stück hergestellte, von einem Gehäuse umgebene Stahlwelle 
mit geräuschlosem Kettenantrieb. Die Ventile sind durch Deckel- 
verschraubungen von oben her leicht zugänglich und nachschleifbar. 
Die aus hochwertigem Stahl gefertigte und behufs Gleichförmigkeit 
der Bewegung mit Gegengewichten versehene Kurbelwelle läuft 
wie auch der Kurbelzapfen in mit Weißmetall ausgefütterten 
Schalen. Die Schubstangen aus Vickersschem Stahl haben H-för- 
migen Querschnitt. Das Treibmittel wird vor dem Eintritt in die 
Zylinder in einem Vergaser verdampft, dessen Mischraum und 
Zerstäuberdüse von einem durch die Auspuffgase geheizten Mantel 
umgeben sind. Außer einer von der Maschine betriebenen kleinen 
Luftpumpe sind noch eine Handpumpe und ein Manometer vor- 
handen. Die Doppelzündung der verdichteten Ladung erfolgt 
durch eine Lichtbogen-Zünddynamo von Bosch mit verstellbarem 
Zündzeitpunkt. Zur selbsttätigen Schmierung der Einzelteile des 
Motors dient eine mittels Schraubenrädern angetriebene Pumpe, 
deren Saugrohr in den Ölsack des Kurbelgehäuses einmündet; 
sie fördert das Öl in die über den Kurbellagern angeordneten Tropf- 
öler und speist ferner eine Reihe schmaler, in die untere Hälfte des 
Kurbelgehäuses eingegossener Ölträger, in welche die Schub- 
stangenköpfe mit Löffeln eintauchen. Zur Lieferung des Kühl- 
wassers dient eine von der Kurbelwelle unmittelbar angetriebene 
Schleuderpumpe. Das gemeinsame von einem Wassermantel um- 
gebene Auspuffrohr ist aus Stahl gefertigt, geschweißt und verzinkt. 
Bei den mit Paraffin arbeitenden Motoren liegt der Vergaser un- 
mittelbar in diesem Rohr. Eine Ausrückkupplung dient zum Um- 
steuern der Maschine. Das Anlassen derselben geschieht durch 
eingeschlossene Kette ohne Ende und Kettenräder von einer Hand- 
kurbel aus; es kann bei Maschinen von 30 PS an aufwärts aber 
auch durch Druckluft bewirkt werden. (Fortsetzung folgt.) 


Die Deutzer Verbrennungs-Kraftmaschinen 


auf der Internationalen Baufach-Ausstellung zu Leipzig. 


Mit Abbildungen, Fig. 32 bis 34. 
(Schluß aus Heft 4.) 


Mit dem dritten ihrer Ausstellungsobjekte, dem Deutzer Spezial- 
Motor, Typ CM 2, den Fig. 32 in der Ansicht wiedergibt, hat die 
Gasmotorenfabrik Deutz eine Maschine geschaffen, die spe- 
ziell dem Bediirfnis des Gewerbes und der Landwirtschaft nach 
einer einfachen, zuverlássigen und billigen Betriebskraft gerecht 
wird. Die stehende Bauart gestattet den staubsicheren Abschluß 
der bewegten Teile. Kolben, Kurbelstange und Kurbelwelle laufen im 
luftdicht abgeschlossenen Raum. Die Kurbelstange taucht hierbei 
bei jeder Umdrehung in ein Ölbad und sorgt so für selbsttätige 
Schmierung des Getriebes. 

Der Aufbau ist übersichtlich und einfach. Die Kurbelwellen- 
lager mit Weißmetallausguß sind in Öffnungen des Zylinderbocks 
eingeschoben und halten die Kurbelwelle. Auf beiden Enden dieser 
Welle sind zwei Schwungräder aufgezogen, an deren Arme man 
Riemscheiben anschrauben kann. Kolben und Kurbelstange 
können nach Abnahme des Zylinderkopfes ausgebaut werden. 
Die Umdrehungszahl ist für eine stehende billige Maschine niedrig; 
sie und die Leistungen der Maschine sind aus der untenstehenden 
Tabelle zu ersehen. Ein- und Ausströmventil werden zwangläufig 
gesteuert. 

Tabelle der Maschine (Fig. 32). 

















Dauerleistung APAE a af CEBA | 4 | 6 8 119 
Umdrehungen in der Minute | 480 | 450 | 450 | 420 380 
Ungefáhre Tiefe des Motors (Schwung- | o | me 
raddurchmesser) . mm | 700 | 750 | 800 | 850 | 900 
Ungefáhre Breite des Motors . ,, | 900 | 950 | 1050 | 1100 | 1200 
Ungefáhre Hóhe des Motors - 1000 1100 | 1200 | 1300 1400 
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Die Regulierung erfolgt dadurch, daß bei einer Überschreitung 
der Umdrehungszahl das Einströmventil der Maschine geschlossen 
bleibt. Die Maschine saugt dann während eines oder mehrerer 
Spiele keinen Brennstoff an, arbeitet also auch bei geringer Be- 
lastung wirtschaftlich. 

Als Brennstoff sind alle leicht- und mittelflüssigen Kohlen wasser- 
stoffe zu verwenden, insbesondere Benzin, Benzol, Autin, Citin, Na- 
phal, Petroleum. Bei den schweren Brennstoffen (Petroleum usw.) ist 
das Anlassen mittels Benzin bezw. leichtem Benzol ohne besondere 
Schwierigkeiten zu bewerkstelligen. Der Brennstoff kann in einen 
unter dem Zylinderbock 
befindlichen Sockel ein- 
gefüllt werden, wodurch 
die Zuführung des Brenn- 
stoffes zur Maschine ohne 
besondere Leitungen im 
Maschinenraum möglich 
sein würde. Anstatt des 
Sockels kann naturgemäß 
aber auch ein Brennstoff- 
behälter getrennt von der 
Maschine im Maschinen- 
haus aufgestellt werden. 
Eine Pumpe fördert den 
Brennstoff in ein Über- 
laufgefaB, aus dem er 
durch eine Spritzdüse ein- 
fachster Art in die Ma- 
schine gerissen wird. ] 

Die Zündung erfolgt 
elektrisch. Ein kleiner ro- 
tierender Stromerzeuger 
läuft im Takte der Ma- 
schine mit. Der gewonnene 
Strom wird zur Zündstelle geleitet. Zum Andrehen genügt eine 
Handkurbel, die auf das Ende der Kurbelwelle gesteckt wird. 

Bei der Kühlung sind alle neueren Erfahrungen berücksichtigt, 
wie beispielsweise Zugänglichkeit der Wasserräume, guter Wasser- 
durchtritt an allen Teilen, einfache Entleerung u.a. m. Je nach 
den örtlichen Verhältnissen kann die Kühlung mit Druckwasser 
oder Kühlgefäßen erfolgen. 

Die Durchbildung der Maschine CM 2 erfolge so, daß man 
alle Teile mittels des Massenherstellungsverfahrens ausführen kann. 
Die kleineren Teile 
werden in Serien 
von mehreren hun- 
dert Stück in Ar- 
beit genommen. 
Die einzelnen Ma- 
schinenteile wer- 
den mit Sonder- 
werkzeugen und 
in Schablonen be- 
arbeitet, so daß 
sie genau und aus- 
wechselbar herge- 
stellt sind. Nach- 
arbeiten von Hand 
werden so ver- 
mieden auch kann 
nur so eine gute 
Maschine billig angefertigt werden. Ferner werden die einander 
ähnlichen Maschinenteile verschiedener Maschinenmodelle gleich- 
artig gestaltet (normalisiert), wodurch an Werkzeugen und Lager- 
beständen gespart wird. 


Das vierte Ausstellungsobjekt, die Deutzer Maschine Modell MO 
(Fig. 32), stellt die neuste liegende Form der Deutzer Klein- 
kraftmaschinen dar; sie erfüllt bei sachgemäßer Durchbildung der 
Einzelheiten die theoretische Forderung des vollkommenen Arbeits- 
prozesses in einem Grade, wie es sonst nur bei Großgasmaschinen 
der Fall war. Hierdurch wird sowohl eine hohe Betriebssicher- 
heit, als auch ein günstiger Brennstoffverbrauch erzielt, außerdem 
ist auf Übersichtlichkeit, Zugänglichkeit und Auswechselbarkeit 





Fig. 32. Z. A.: Die Deutzer Verbren- 
nungs-Kraftmaschinen auf der Internatio- 
nalen Baufach- Ausstellung zu Leipzig. 





Fig.33. Z. A.: Die Deutzer Verbrennungs-Kraft- 
maschinen auf der Internationalen Baufach- Aus- 
stellung zu Leipzig. 
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aller Teile Wert gelegt. Die Maschinen sind deshalb auch fiir 
regelmäßigen Dauerbetrieb geeignet, ihre Umlaufzahl ist mit 
Rücksicht auf geringe Abnützung so niedrig gewählt, als es sich 
mit den Anforderungen an eine gedrängte Bauart verträgt. Man 
kann die Maschine sowohl mit Leuchtgas, als auch mit flüssigen 
Brennstoffen, wie Benzin, Benzol, Rohbenzol, Citin, Naphal, 
Autin, Petrol, Spiritus, betreiben. 

Der Übergang von Gas auf flüssige Brennstoffe und um- 
. gekehrt, sowie von einem flüssigen Brennstoff auf den andern 
geschieht durch Auswechseln von wenigen Teilen. Die Besitzer 
solcher Maschinen sind also nicht auf einen bestimmten Brenn- 
stoff angewiesen, sondern können sich mit ihrem Betriebe stets 
dem billigsten Brennstoff anpassen. Übrigens kann ja auch die 
Kompression dem Brennstoff entsprechend geändert werden. 


Für die Arbeitsweise der Maschinen nach Fig. 33 ist, wie bei 
den älteren Deutzer Maschinen, der Viertakt gewählt. 


Bezüglich der Ausbildung des Zylinders, Kolbens, Kolben- 
bolzens und der Kurbelwelle gelten die oben, bei der Beschreibung 
der liegenden Dieselmaschine, gemachten Angaben. Auch die 
Steuerwelle ist wie bei der liegenden Deutzer Dieselmaschine nur 
am Maschinenrahmen, also unabhängig vom Zylinderkopf, gelagert. 
Hierdurch wird das Abnehmen des Kopfes erleichtert, und ist 
die richtige Lagerung der Steuerwelle nicht abhängig von dem 
genauen Ausrichten des Zylinderkopfes. 


Die Ventile werden zwangläufig durch Hebelgestänge und harte 
geschliffene Nockenscheiben (vergl. Fig. 34) von der längs des 
Maschinenrahmens ge- 
lagerten Steuerwelle aus 
bewegt. Und letztere 

wieder wird durch 
Schraubenräder mit der 
halben Umlaufzahl der 
Kurbelwelle angetrie- 
ben. Das Einström- 
ventil wird so bewegt, 
daß das Brennstoffluft— 
Gemisch bei allen Be- 
lastungen ein günstiges 
Mischungsverhältnis er- 
hält. Die Steuerwellen- 
lager haben WeiBmetall- 
futter und selbsttätige 
Schmierung. 

Die Regulierung wird 
durch einen Präzisions- 
Federregler R (vergl. 
Fig. 34) beeinflußt, der 
von der Steuerwelle 
durch in Öl laufende Schraubenräder angetrieben wird. Der Re 
gulator bewirkt durch Verschieben des Keiles K in der Einström- 
steuerung sowohl eine Veränderung des Hubes, als auch der Hub- 
dauer des Einstrémventiles. 


Diese Regelungsweise ergibt ein Brennstoffgemisch von stets 
gleichbleibender Zusammensetzung für alle Belastungen, wodurch 
der günstige Brennstoffverbrauch erzielt wird. Und da auch bei 
geringster Füllung das Gemenge mit Sicherheit entzündet wird, 
so ist die Gleichmäßigkeit des Ganges der Maschine eine genügende. 
Diese Regulierungsanordnung hat ferner noch den Vorteil, daß 
nur bei voller Maschinenleistung mit vollen Maximaldrücken ge- 
arbeitet wird, während bei geringerer Leistung die Kompression 
und damit auch die Anfangsspannung gering wird; dadurch 
wird die Beanspruchung der Maschinenteile bei geringerer Leistung 
ebenfalls vermindert. Die Regulierfähigkeit einer Kraftmaschine 
ist eben um so größer, je leichter und schneller der Regulator sich 
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Fig. 34. Z. A.: Die Deuteer Verbrennungs- 
Kraftmaschinen auf d. Internationalen Bau- 
fach- Ausstellung zu Leipzig. 


plétzlichen Belastungsschwankungen anpassen kann. Auch nach 


dieser Richtung ist die vorliegende Konstruktion beachtenswert. 
Der Regulator hat nur den Keil K zu verschieben, um die Regelung 
schnell und sicher bei nur geringen Schwankungen der Tourenzahl 
bei Anderung der Belastung zu bewirken. 

Jede Maschine hat am Regulator schließlich noch eine Vor- 
richtung, durch welche die Umlaufzahl während des Ganges inner- 
halb gewisser Grenzen von Hand geändert werden kann. 


Während die Fähigkeit der Maschine, sich allen Belastungs- 
schwankungen schnell anzupassen, von der Güte der Regulierungs- 
vorrichtung abhängt, wird die Gleichförmigkeit des Ganges bestimmt 
durch die verwendeten Schwungmassen. Gewöhnlich werden die 
Maschinen nur mit einem Schwungrade geliefert, das für die im 
allgemeinen vorkommenden gewerblichen Betriebe auch eine ge- 
nügende Gleichförmigkeit des Ganges gewährt. Werden jedoch an 
die Gleichförmigkeit des Ganges oder die momentane Überlastungs- 
fähigkeit der Maschine hohe Ansprüche gestellt, so stattet man die 
Maschinen mit größeren Schwungmassen aus. 


Die Zündung des angesaugten und kompromierten Gemenges 
erfolgt mittels elektrischen Funkens (bei Leuchtgas auch durch 
Gliihrobr). Der Zündstrom wird durch einen patentierten magnet- 
elektrischen Apparat erzeugt. Der Funken selbst entsteht durch 
Unterbrechung des Stromkreises im Innern des Maschinenzylinders, 
und zwar durch die plötzliche Trennung zweier vom Strom durch- 
flossenen Teile, des Unterbrecherhebels und des isolierten Zünd- 
stiftes. 


Das Anlassen des Motors erfolgt von Hand. Um das Andrehen 
mittels Schwungrades zu vermeiden, wird auf Wunsch eine patentierte 
Sicherheitsandrehkurbel geliefert, welche nicht nur beim normalen 
Anlaufen des Motors, sondern auch bei einer — durch unbeab- 
sichtigte Frühzündung — plötzlich erfolgenden Rückwärtsdrehung 
sich selbsttätig ausrückt. 


Auf die Ausbildung der Schmierung ist besondere Sorgfalt 
verwandt. Die Kurbelwellenlager der Maschine haben Ring- 
schmierung. Dem Kurbelzapfen wird das Öl von einem fest- 
stehenden Öler aus durch einen Ölring mittels Zentrifugalkraft 
zugeführt. Bei den Steuerwellenlagern bringen die eingekapselten, 
in Ölbad laufenden Steuer- und Regulatorräder das Öl auch 
direkt in die anliegenden Lager der Steuerwelle. Zylinder und 
Kolben werden durch eine von der Maschine angetriebene, einstell- 
bare Ölpumpe, welche das Öl unter Druck zuführt, versorgt. 
Kolbenbolzen und Ausströmspindel haben ebenfalls besondere 
Schmierung, und ganz allgemein ist dafür gesorgt, daß alle 
Schmierapparate, ohne daß man die Maschine stillzusetzen hätte 
und ohne Gefahr für den Wärter, aufgefüllt und eingestellt werden 
können. Der Kurbelmechanismus ist gegen Abschleudern des 
Öles durch einen geschlossenen Kurbelschutz abgedeckt; an allen 
Stellen, wo Öl austreten oder sich sammeln könnte, sind Vor- 
richtungen getroffen, um das ablaufende Öl aufzufangen bezw. 
abzuführen. 


Die Kühlung von Zylinder und Zylinderkopf kann erfolgen 
durch Frischwasser (Druckwasser, Wasserleitung), mittels Kühl- 
gefäßen, wobei das warme Wasser der Maschine durch seine natür- 
liche Zirkulation in Gefäße gelangt und von dort abgekühlt der 
Maschine wieder zufließt, oder durch Verdampfkühlung, wobei das 
in den Verdampferkasten eingegossene Wasser verdampft. Da bel 
dieser Kühlungsart kein Druckwasser erforderlich ist, ist sie nament- 
lich auch dort geeignet, wo die Maschine auf ein fahrbares Unter- 
gestell aufgebaut wird, weil man dann nur wenig Wasser im Vorrat 
mitzunehmen hat. F. We. 





Notiz. 
Das Tiefbohren mit Stahlschrott hat sich in Frankreich bei 


verschiedenen Anlässen bewährt. Man wendet es bei hartem Ge- 
stein an, wobei der Stahlschrott die Bohrdiamanten ersetzen soll, 
um so besonders bei großen Bohrlöchern eine Verminderung der 
Kosten zu erzielen. 

Nachteilig ist, daß sich infolge des hohen Gehaltes des Bohr- 
schmandes an Schrott die Bohrkrone stark abnutzt und gleich- 
zeitig für die Überwachung des Bohrvorganges und des Spül- 
stromes mehr Arbeiter als vorher erforderlich sind. Die stäh- 
lerne Bohrkrone hat unten abgeschrägte Einschnitte, durch die 
das Spülwasser unter einem Druck von 2 at. dauernd zuströmt, 
während sich die Krone mit 120 bis 140 Umläufen in der Mi- 
nute dreht. 

Der Bohrschmand wird jedesmal beim Kernziehen zutage ge- 
fördert. Der Schrott muß, nach den Angaben in ,,Dinglers Polyt. 
Jour.** von Zeit zu Zeit erneuert werden. 
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Die Wärmekraftmaschinen 
auf der Weltausstellung in Gent 1913. 
Von Baurat Prof. Fr. Freytag in Chemnitz. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 10 und 18, sowie Abbildungen, Fig. 35 bis 37. 
(Fortsetzung aus Heft 5.) 


8. Flugzeugmotor der Wolseley Tool and Motor Car Co., Li- 
mited, in Birmingham (Abb., Fig. 37). 


Die äußere Ansicht dieses Motors zeigt Fig. 35. Er entwickelt 
mit acht zu je vier auf beiden Seiten der Kurbelwelle V-förmig 
angeordneten Stahlzylindern von 95,25 mm (334” engl.) Bohrung 
und 139,7 mm (513’” engl.) Kolben- 
hub 60 bis 80 PS, die unter Zwischen- 
schaltung eines eingekapselten Räder- 
vorgeleges mit der halben Geschwin- Se 
digkeit der Maschine auf die Propeller- 
welle übertragen werden. Die unter * 
einem Winkel von 90° geneigt liegen- 
den, mit ihren Köpfen je in einem 
Stück hergestellten Zylinder haben 
Luftkühlung und sind auf dem aus 
Aluminium gefertigten Kurbelgehäuse 
befestigt. Die in den Zylinderköpfen 
untergebrachten Einlaß- und Auslaß- 
ventile werden je durch besondere 
Daumen und Hebel gesteuert; sie ar- 
beiten auf auswechselbare Sitze. Die 
Gehäuse der Ausströmventile sind 
mit Wasserkühlung versehen. Die aus 
gehärtetem Stahl gefertigte Daumen- 
welle ist samt dem zu ihrem Antriebe 
von der Kurbelwelle aus dienenden 
Rädervorgelege von einem Schutz- 
gehäuse umgeben. Der Vergaser 
liegt inmitten der Maschine zwischen 
den Zylindern und steht unter dem 
Druck einer von der Daumenwelle 
aus betriebenen Luftpumpe. Die 
Zündung der Ladung erfolgt in 
gleicher Weise wie bei der von der 
Firma ausgestellten Schiffsmaschine (siehe vorstehend). Das 
Kühlwasser für die Auspuffventilgehäuse liefert eine beständig 
umlaufende Pumpe. Zur Druckölschmierung des Motors dienen 
Kapselpumpen. Die aus Vickersschem Nickelchromstahl gefertigten 
in Öl gehärteten Schubstangen haben getrennte Kurbelzapfenenden 
für jeden Zylinder, die in mit Weißmetall ausgefütterten Schalen 
laufen. Die ebenfalls aus Nickelchromstahl hergestellte Kurbel- 
welle wird in drei reichlich groß bemessenen Lagern der Grundplatte 
geführt. 


9. Stehende Glühkopf-Zweitaktmotoren der Anglo-Belgian Com- 
pany, Société anonyme, in Gent (Fig. 4 und 6, Tafel 18). 


Die Firma hatte in der englischen Abteilung drei stehende orts- 
feste Olmotoren mit Nennleistungen von 8, 16 und 40 PS ausge- 
stellt, der erste mit einem, die beiden anderen mit je zwei Zylindern, 
die im Zweitakt und mit Glühkopfzündung arbeiten. In den Druck- 
sachen der Anglo-Belgian Company werden diese Maschinen als 
„moteurs Semi-Diesel‘* bezeichnet, was nicht zutreffend erscheint, 


da ihre Arbeitsweise derjenigen der Dieselmaschine nicht ent- | 





Fig. 35. Z. A.: Die Wärmekraftmaschinen auf der Welt- 
ausstellung in Gent 1913. 


spricht; sie gehóren vielmehr unter die bekannte Gruppe von 
Verbrennungsmotoren, die als Zweitakt-Rohölmotoren mit Glüh- 
kopfzündung gegenwärtig von zahlreichen Firmen ausgeführt 
werden, wobei das allseitig geschlossene Kurbelgehäuse als Lade- 
pumpe für die Mischluft dient und zu diesem Zwecke mit Luft- 
einlaßklappen k, Fig. 6, sowie mit einem zu den Einlaßschlitzen a, 
Fig. 4, des Zylinders führenden Überströmkanal versehen ist. 
Beim Aufwärtsgange des Kolbens saugt derselbe durch die Klap- 
pen k Luft an und verdichtet zugleich die über dem Kolben ım Zy- 
linder befindliche Ladungsluft; ungefähr in der oberen Kolben- 
totlage erfolgt die Entzündung der Ladung an dem im Dauer- 
betriebe durch die bei den Zündungen frei werdende Wärme dunkel- 
rot erhaltenen, aus Stahlguß ge- 
fertigten Glühkopf n, worauf der 
Kolben nach unten getrieben wird 
und Arbeit leistet. Während der 
Abwärtsbewegung desselben wird die 
) beim vorhergehenden Hube ange- 
saugte Frischluft im Kurbelgehäuse 
verdichtet und kurz vor der unteren 
Totlage ein im Zylinder befindlicher 
Auspuffkanal freigelegt, durch den 
die Verbrennungsgase in einen an- 
schließenden Auspufftopf, dann ins 
Freie entweichen. Kurz darauf öffnet 
der Kolben die Einlaßschlitze a, durch 
die die im Kurbelgehäuse verdichtete 
Luft in den Zylinder strömt, diesen 
auswäscht und von neuem ladet. 
Dann wiederholt sich der beschriebene 
Vorgang. Durch eine besondere 
Lampe 1 muß der Glühkopf vor dem 
Anlassen des Motors angewärmt wer- 
den. Während solche Glühkopf- 
motoren häufig mit Aussetzregelung 
arbeiten, wobei eine in den Antrieb 
der Brennstoffpumpe eingeschaltete 
Klinke ausgelöst wird und den ent- 
sprechenden Zahn am Pumpenkolben 
verfehlt, wenn die Umlaufzahl eine be- 
stimmte Grenze überschreitet, ist bei 
der vorliegenden Maschine eine Füllungsregelung vorgesehen, die, von 
einem Flachregler beeinflußt, die Menge des eingespritzten Brenn- 
stoffes der jeweiligen Belastung der Maschine anpaßt. Damit 
ist, auch bei abnehmender Belastung, ein ruhiger und gleichmäßiger 
Gang des Motors gewährleistet. Fig. 4 und 6 zeigen die Bauart 
des kleinsten Motors der Firma, der mit 475 minutlichen Um- 
drehungen eine Nennleistung von 8 PS entwickelt. Behufs Re- 
gelung des Brennstoffs wird der Antrieb der in Fig. 36 nochmals 
in größerem Maßstabe dargestellten Ölpumpe p mit Saug- und 
Druckventil f, bzw. f, von einem unter Wirkung des im Gehäuse r, 
Fig. 4, eingeschlossenen Flachreglers stehenden Doppelexzenter b 
abgeleitet, dessen Stange m unter Zwischenschaltung der Schwinge s 
einen auf das Ende des Pumpenkolbens d mittels einstellbarer 
Anschlagschraube wirkenden Hebel t bewegt, womit erreicht wird, 
daß dem Motor nur eine der jeweiligen Belastung desselben ent- 
sprechende Ölmenge zufließt. Damit der Motor stets die richtige 
Drehrichtung annimmt — Vorwärts- oder Rückwärtsgang — 
ist an der Pumpensteuerung noch ein Hebel h angebracht, der dazu 
dient, den Pumpenkolben in einem beliebigen Zeitpunkte aufwärts 
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zu driicken und hierdurch Brennstoff in den Zylinder einzuspritzen. 
Ist die Maschine, wie es leicht vorkommen kann, in falscher Richtung 
angelaufen, so stellt man die Brennstoffzufuhr zunächst voll- 
stándig ab und wartet, bis die Umlaufzahl etwas abgenommen hat; 
dann spritzt man mittels des Handhebels h den Brennstoff so zeitig 
ein, daB der gerade nach oben stehende Kolben durch die Ziindung 
noch vor dem Hubende nach abwärts getrieben wird. Ein Still- 
setzen der Maschine und abermaliges Anlassen derselben ist dann 
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Fig. 36. Z. A.: Die Wármekraftmaschinen auf der Weltausstellung in 


Gent 1913. 


nicht nótig. Eine mittels festen Exzenters der Kurbelwelle bewegte 
Pumpe aus Bronze liefert das erforderliche Kühlwasser. Der seit- 
lich am Motor angebrachte Zentralschmierbehälter wird von einem 
am Bügel des Drehexzenters b befestigten Zapfen c aus 
mittels Stange o angetrieben. 

Um die Zylinderdrücke und den Ölverbrauch herabzu- 
mindern, führt man außer dem Brennstoff noch Wasser 
ın den Zylinder ein, entweder mittels einer Pumpe, die 
ähnlich gesteuert wird wie die Brennstoffpumpe, oder ein- 
facher, mittels eines von Hand einstellbaren Tropfhahnes, 
der Wasser aus dem Kúhlmantel in einen zum Zündraum 
führenden Kanal eintreten läßt, das beim Saughub in den 
Zylinder mitgerissen wird. 

Bei dem achtpferdigen Motor erfolgt die Wasserzu- 
führung durch einen solchen Tropfapparat. Größere Motoren 
werden nach Patent Vollmer (D. R. P. Nr. 252774) mit 
selbsttätiger Wassereinspritzung ausgeführt, derart, daß die 
Maschine entsprechend den veränderlichen Belastungen die 
Einspritzwassermenge zugleich mit der Brennstoffmenge 
regelt. Die Wirkungsweise dieses Pumpenantriebes läßt 
Fig. 37 erkennen. Es wird hier mittels des Schwinghebels s 
ein zweisrmiger, einstellbare Anschlagschrauben tragender 
Hebel t bewegt und damit nicht nur die Brennstoff-, sondern 
auch eine in demselben Gehäuse befindliche Wasserpumpe 
gesteuert. Hierbei ist jedoch zu berücksichtigen, daß die 
vorteilhafteste Einspritzwassermenge sich nicht proportional 
zur Brennstoffmenge verändert, sondern daß die Verände- 
rung anderen Gesetzen folgt, die hauptsächlich von der 
Zündbarkeit des explosiven Gasgemisches bestimmt wer- 
den. Man stellt deshalb die Anschlagschrauben an dem zwei- 
armigen Hebel t für den Antrieb der Pumpenstößel d so ein, 
daß bei kleiner Belastung wohl die Brennstoffpumpe nicht aber 
die Wasserpumpe von dem Anschlag erreicht wird. Damit ferner, 
wie es z. B. bei Vollast der Maschine nötig ist, mehr Wasser 
als Brennstoff eingespritzt wird, macht man den Stößel der Wasser- 
pumpe entsprechend stärker, so daß trotz des verringerten Stößel- 
hubes infolge des größeren Pumpenquerschnittes eine größere 
Wassermenge gefördert wird. Die zweizylindrige Pumpe kann auch 
an Zweizylinder-Motoren Verwendung finden, wenn auf selbsttätige 
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Wassereinspritzung verzichtet wird, oder es kónnen zwei solcher 
Pumpen bei selbsttátiger Wassereinspritzung angebracht werden. 

Die nach Zeichnungen der Deutschen Automobil-Kon 
struktionsgesellschaft m. b. H. in Charlottenburg (Schlúter- 
straBe 52) gebauten Maschinen werden auch fir Schiffsantriebe 
und in diesem Falle mit einer dem Jngenieur Vollmer patentierten 
Umsteuervorrichtung (P. Nr. 251151) ausgeführt. 

(Fortsetzung folgt.) 
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Die Benz-Kraftmaschinen 
auf der Internationalen Baufach-Ausstellung zu Leipzig. 
Mit Abbildungen, Fig. 38 u. 39.) 


Zusammenfassung. Beschrieben sind eivige der von der Firma Benz 
seinerzeit (1913) in Leipzi sigs Pp gewesenen Verbrennungsmaschinen 
und zwar die liegende Benz- Maschine mit Aussetzer - Regulierung für 
Betrieb mit Leuchtgas, sowie die stehende Maschine mit ste 80- 
wie Präzisions- Regulierung und Verdampferkühlung, für Betrieb mit 
flüssigen Brennstoften. 

Von den von der Firma Benz in Mannheim im Jahre 1913 
auf der „Intern. Baufach-Ausst.“ zu Leipzig vorgeführten Maschinen 
beanspruchen besonders die nachstehend beschriebenen allgemeineres 
Interesse. 


I. Die liegende Benzmaschine mit Aussetzerregulierung 
(Maschine, Klasse A). 


Die liegende Benzmaschine mit Aussetzerregulierung kenn- 
zeichnet sich besonders durch ihre Einfachheit. 

Die Auflagefläche des langen und schweren Rahmengestelles 
ist so groß, daß nur der Zylinderkopf mit den Steuerungsteilen 
darüber hinausragt, was ein ruhiges Arbeiten der Maschine begün- 
stigt. Der Rahmen ist am Ende als Ölfang ausgebildet. 

Der Zylinder ist als auswechselbare Büchse in den Rahmen ein- 
geschoben und nach dem Benzschen Spezialverfahren in einem 
harten und dichten Eisen gegossen. Er ist mit dem Rahmen so ver- 
bunden, daß er sich bei Temperaturunterschieden unabhängig von 
ihm ausdehnen kann. 
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Fig. 37. Z. A.: Die Wärmekraftmaschinen auf der Weltausstellung in Gent 1913. 


Die Kurbelwelle besteht aus einem Stück geschmiedeten Stahles; 
an ihr sind zum Ausgleich der Massenwirkung der schwingenden Ge- 
triebeteile Gegengewichte angebracht. Daher laufen diese Maschinen 
verhältnismäßig ruhig, was für den Aufbau der Fahrgestelle und für 
Lokomobilen von Wichtigkeit ist. Die Kurbelwelle läuft weiter 
in Ringschmierlagern. Dem Zylinder, Kurbelzapfen und Kurbel- 
bolzen wird von zwangläufig gesteuerten Ölpumpen, deren Förder- 
menge genau einstellbar ist, das {)l durch geschlossene Leitungen 
zugeführt. Die Schmierung des Getriebes vollzieht sich also selbst- 
tätig solange die Maschine läuft, und hört von selbst wieder auf, 


sobald die Maschine stillgesetzt wird. Diese Konstruktion bedeutet 
einen wesentlichen Fortschritt gegeniiber der Schmierung mit Tropf- 
ölern, indem sie den Ölverbrauch merkbar herabmindert, die War- 
tung vereinfacht und die Lebensdauer der Maschine erhóht. Durch 
Ölstandszeiger läßt sich der Inhalt aller Olkammern feststellen. 

Sámtliche Ventile sind gesteuert. 

Die Regulierung wird je nach dem Grade der verlangten Gleich- 
förmigkeit in zwei Arten ausgeführt: für alle gewerblichen und land- 
wirtschaftlichen Betriebe als Aussetzerregulierung, für die Er- 
zeugung von elektrischem Licht mittels einer Dynamomaschine 
dagegen als Präzisionsregulierung. Die Aussetzerregulierung ist so 
ausgebildet, daß die Tourenzahl und damit die Maschinenleistung 
durch einen einfachen Handgriff innerhalb weiter Grenzen geändert 
werden kann, ein Vorteil, der besonders bei Pumpenanlagen und für 
die Landwirtschaft wertvoll ist. Der Regulator hält die eingestellte 
Tourenzahl konstant. Die Maschinen mit Präzisionsregulierung 
werden jeweils auf die gewünschte Umlaufszahl fest eingestellt. 

Die Zündung erfolgt mittels Abreißfunken durch einen Magnet- 
apparat mit oscillierenden Anker, der mit Hilfe einer patentamtlich 
geschützten Steuerung von der Steuerwelle aus angetrieben wird. 
Der Zündzeitpunkt ist nach Tourenzahl und Brennstoff genau ein- 
stellbar. Durch Wegfall jeder offenen Flamme ist bei diesem System 
eine Feuergefahr ausgeschlossen. 

Die Art der Kühlung richtet sich ebenfalls nach den Betriebs- 
verhältnissen. Für stationäre Anlagen stehen die beiden Verfahren 
der Durchfluß- und der Zirkulationskühlung in Anwendung. Bei 
ersterer fließt das Wasser ab, nachdem es die Maschine einmal durch- 
strömt hat, bei letzterer wird es nach jedem Durchlauf in einem 
Kühlgefäß wieder zurückgekühlt und dann von neuem verwendet. 
Die Durchflußkühlung setzt eine Druckwasserleitung voraus. Die 
Zirkulationskühlung ist sparsamer im Wasserverbrauch und sollte 
namentlich immer da verwendet werden, wo ein sehr kalkhaltiges 
Wasser zur Verfügung steht, das bei Durchflußkühlung zu starke 
Kesselsteinansätze verursachen würde. Sie bedingt die Beschaffung 
eines besonderen Kühlgefäßes, das sich aber bald bezahlt macht, in 
all den Fällen, wo man das System sonst an eine öffentliche Wasser- 
leitung anschließen müßte. 

Die Verdampfungskühlung wird hauptsächlich bei fahrbaren 
Anlagen empfohlen, für diesen Fall ist sie sehr wertvoll, da sie pro 
PS-Stunde nur einen Wasserzusatz von 11, 1 erfodert. 

Die wichtigsten Betriebsstoffe sind :] 


Gasförmige: Leuchtgas, Erdgas, Luftgas, Benoidgas usw. 
Flüssige: Benzin, Benzol, Autin, Spiritus, Ergin, Petroleum und 
andere Kohlenwasserstoffe. 

Bei Verwendung von flüssigen Brennstoffen kann die Maschine 
an jedem Ort aufgestellt werden; sie ist deshalb für landwirtschaft- 
liche und abgelegene Betriebe besonders geeignet. Des weiteren 
können die Maschinen za. 10%, über die normale Dauerleistung 
beansprucht werden. Die Ausführung in der Werkstatt erfolgt nach 
dem Massenfabrikationsverfahren. 


II. Die stehende Benzmaschine (Klasse P). 


Auch die Maschinen dieser Gruppe, die durch Fig. 38 und 39 
in zwei verschiedenen Ausführungen veranschaulicht sind, erfreuen 
sich der allgemeinen Beachtung. Der Maschinentyp eignet sich 
außer zur ortsfesten Aufstellung im Kleingewerbe und für Licht- 
betrieb zum Einbau in Fahrgestelle für den Antrieb landwirtschaft- 
licher Maschinen, Pumpen und Kompressoren, Holzzerkleinerungs- 
und Baggermaschinen, Steinbrecher, Betonmischmaschinen, Bau- 
winden usw. Auch auf die See- und Flußschiffahrt erstreckt sich 
sein Anwendungsgebiet. 

Auch bei dieser Maschine darf die angegebene Dauerleistung 
vorübergehend um za. 10%, erhöht werden. Dagegen ist sie bei 
Petroleumbetrieb um 15°%, geringer anzusetzen. Ebenso ist die 
Maschine nicht als Schnelläufer gebaut, sondern sowohl Tourenzahl 
als Kolbengeschwindigkeit sind so niedrig gewählt, wie es für normal 
laufende, liegende Maschinen üblich ist. Dadurch sind Betriebs- 
sicherheit und Lebensdauer der Maschine am besten gewährleistet. 

Als Betriebsmittel sind verwendbar: Benzin und zwar vom 
leichten Automobilbenzin bis zu den billigen Schwerbenzinen, Ben- 
zol, Autin, Ergin und ähnliche Nebenprodukte von Zechen und Gas- 
fabriken, Naphtalin, ferner Lampen- und Motor-Petroleum und 
endlich Spiritus und Benzolspiritus. 
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Zum Betrieb mit schwer entzündbaren Brennstoffen ist der 
Zerstäuber so konstruiert, daß man mit Benzin anlassen kann; in 
Fällen, wo dies nicht statthaft ist, erfolgt das Anlassen durch einen 
Zünder, der mit einer Heizlampe angewärmt wird. 

Der Brennstoffverbrauch soll nach Angabe des ausstellenden 
Werkes gering sein, ebenso wird für jede Maschine und für jeden 
Brennstoff eine bestimmte Garantiezahl eingehalten. Die Wahl 
des Brennstoffes hängt natürlich auch hier von den schwankenden 
Preisen ab und wird man, um sicher zu gehen, den Brennstoff für 
jeden Ort und Zweck besonders bestimmen. 

Die drei Hauptteile der Maschine: Unterteil, Zylinderbock und 
Zylinderkopf, sind zentrisch übereinander aufgebaut, durch Ein- 
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Fig. 38. Z. A.: Die Benz-Kraftmaschinen auf der Internationalen 
Baufach-Ausstellung zu Leipzig. 


drehungen eingepaßt und garantieren deshalb die genaue Mittellage 
des Triebwerkes iiber der Welle. Die Getriebeteile sind in den Zylin- 
derbock eingeschlossen und somit vor Staub und Schmutz geschiitzt. 
Die Lager fir Kurbelwelle und Schubstange erhalten WeiBmetall- 
ausguß, sind reichlich bemessen und geschmiert durch Plan- 
schmierung. Alle Getriebe- und Einzelteile sind für Massenher- 
stellung durchgearbeitet, so daß von jedem Stück stets Ersatzteile 
ausgetauscht werden können. 

Für Betriebe, die große Gleichmäßigkeit verlangen, wie z. B. 
für die Erzeugung elektrischen Lichtes, kommt Präzisionsregu- 
lierung (Maschine, Fig. 38) zur Ausführung. Für gewerbliche 
Zwecke, insbesondere bei stets wechselnder Belastung ist Aussetzer- 
regulierung (Maschine, Fig. 39) vorzuziehen, weil sich der Brenn- 
stoffverbrauch dann genau der Leistung entsprechend ändert. 

Die Aussetzerregulierung arbeitet mit selbsttätigem Einlaß- 
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ventil, während das Auspuffventil vom Regler derart beeinflußt 
wird, daß es geschlossen bleibt, wenn die normale Tourenzahl über- 
schritten wird. Die Präzisionsregulierung wird erreicht durch Ver- 
stellung einer Drosselklappe, die zwischen Vergaser und Einlaß- 
ventil, der Leistung entsprechend, vom Regler verstellt wird. Aus- 
und Einlaßventil sind zwangläufig gesteuert. Die Tourenzahl kann 
ebenfalls geändert werden. 

Ein rotierender Zündapparat erzeugt Wechselstrom und der 
Zündfunke wird vom Kolben selbst hervorgerufen durch Abreisen 
des Zünderhebels. Dadurch wird ein außen liegendes empfindliches 
Zündgestänge vermieden, ebenso ist ein Rückschlagen der Kurbel 
beim Andrehen ausgeschlossen. — Es sei hier ausdrücklich darauf 
hingewiesen, daß, wie die Firma Benz mitteilt, „von den Fabrik- 
inspektionen rückstoßsichere Kurbeln für diese Maschinen nicht 
verlangt werden, weil an Hand eingehender Versuche nachgewiesen 
worden sel, daß kein Rückschlag erfolge.“ —. 


Fig. 39. Z. A.: Die Benz-Kraftmaschinen auf der Internationalen Baufach- 


Ausstellung zu Leipzig. 


Die P-Maschine kann eingerichtet werden: 
für Durchflußkühlung im Anschluß an eine Druckwasserleitung; 
für Zirkulationskühlung, bei Aufstellung eines Kühlgefäßes; 
und für Verdampferkühlung, welche insbesondere für fahrbare An- 
lagen empfehlenswert ist. 

Die Maschine wird auch als Zwilling mit Präzisionsregu- 
lierung und Lichtrad gebaut. Bei der Zwillingsmaschine arbeiten 
auf einer gemeinsamen Grundplatte, auf eine gemeinsame Kurbel- 
achse, zwei normale Einzylindermaschinen, welche genau dieselbe 
Ausrüstung erhalten, wie eine einzelne Maschine. Jeder Zylinder 
erhält eigne Steuerung, Zündung und Brennstoffzuführung. Die 
Betriebssicherheit ıst also verdoppelt. Da auch diese Maschinen 
nach dem Verfahren der Massenfabrikation hergestellt werden, ist 
es möglich, auch sie mit Leistungen von 2 bis 16 PS zu verhältnis- 
mäßig geringen Preisen auf den Markt zu bringen. Das geringe 





Gewicht und die einfache Bedienung sind Eigenschaften, die auch 
der Zwillings-Ausführung ein großes Verwendungsgebiet eröffnen. 


F. W. 


Unaufgeklärte Schäden bei Maschinenversendungen. 
Von Dr. jur. Eckstein in Berlin-Friedenau. 


Bei der Beförderung von Maschinen kann es geschehen, 
daß trotz sorgfältiger Verpackung durch Beschädigungen der Ma- 
schine oder durch Verlust von Maschinenteilen die Brauchbarkeit 
der Maschine erheblich vermindert, nuter Umständen gar 
zunichte gemacht wurde. 

Kann, so lautet nun die Frage, der Absender oder Empfänger 
den Transportunternehmer auch dann auf Schadenersatz in 
Anspruch nehmen, wenn die Ursache des Verlustes oder des 
Schadens nicht aufzuklären ist ?—. 

Der Frachtvertrag ist ein Werkvertrag, und unter- 
steht als solcher den allgemeinen Grundsätzen des Ver- 
tragsrechts. Der Frachtführer oder Verfrachter haftet 
daher nach $ 278 BGB. nicht nur für eigenes, sondern 
auch für das Verschulden derjenigen Personen, deren er 
sich zur Erfüllung seiner Verbindlichkeiten bedient. 

Die Grundsätze über den Frachtvertrag werden im 
Handelsgesetzbuch noch besonders geregelt. Der $ 431 
erwähnt noch einmal die Haftung für fiemdes Verschulden, 
außerdem wird noch bestimmt, daß der Frachtführer 
oder Verfrachter für den Schaden haftet, der durch Verlust 
oder Beschädigung des Gutes in der Zeit von der Annahme 
bis zur Ablieferung oder durch Versäumung der Lieferzeit 
entsteht, es sel denn, daß der Verlust, die Beschädigung 
oder die Verspätung auf Umständen beruht, die durch die 
Sorgfalt eines ordentlicher Verfrachters nicht abgewendet 
werden können. 

Die allgemeinen Grundsätze des Vertragsrechts, ins- 
besondere der Grundsatz der bloßen Verschuldenshaftung 
ist durch die Bestimmungen des Handelsgesetzbuches 
nicht abgeändert. Der Transportunternehmer haftet nicht 
etwa für zufälligen Schaden, sondern nur für denjenigen 
Schaden, den er durch eigene Nachlässigkeit bei der Aus- 
führung oder Beförderung der Güter oder bei ihrer Be- 
aufsichtigung verschuldet hat. 

Wenn die Beschädigung einer Maschine oder der 
Verlust eines Maschinenteiles nicht aufzuklären ist, so 
müßte, wenn nur die Grundsätze des bürgerl. Gesetzb. 
zur Anwendung kämen, der Eigentümer den Schaden 
tragen, und nicht der Transpoitunternehmer. Aber 
dieser Grundsatz wird insofern unterbrochen, als die Be- 
stimmungen des Handelsgesetzbuches die Beweislast um- 
kehren. Wer auf Grund des bürgerlichen Gesetzbuches 
jemanden wegen nachlässiger Vertragserfüllung in An- 
spruch nehmen will, muß den Nachweis des Verschuldens 
führen. Das Handelsgesetzbuch sagt aber, daß der Fracht- 
führer oder Verfrachter für den Schaden des Gutes haftet, 
es sel denn, daß der Schaden nicht abgewendet werden 
konnte, d. h. der Transportunternehmer haftet für den 
Schaden grundsätzlich; nur dann tritt eine Haftung nicht 
ein, wenn der Schaden von ihm nicht verschuldet ist — 
während das bürgerliche Gesetzbuch sagt, der Schuldner 
haftet nur, wenn er einen Schaden verschuldet hat. 

Die Verschiedenheit dieser Bestimmungen liegt darin, daß die 
Zweifelsfälle das eine Mal zu ungunsten des Schuldners, das andere 
Mal zu ungunsten des Gläubigers gehen. Der wesentliche Kern 
der gesetzlichen Bestimmungen liegt also darin, daß der Transport- 
unternehmer oder Frachtführer für jeden Schaden solange 
aufzukommen hat, bis er den Nachweis führt, daß der 
Schaden von ihm nicht verschuldet sein kann. 

Kann die Ursache eines Schadens nicht aufgeklärt werden, 
so hat also, wie auch das Reichsgericht (Entscheidungen in Zivil- 
sachen Bd. 72 S. 106) anerkannt hat, der Verfrachter oder 
Frachtführer für den Schaden aufzukommen. Will 
er sich dieser Gefahr nicht aussetzen, so muß er seine Haftung 
bei Abschluß des Frachtvertrages ausdrücklich ausschließen, 
sonst kann er für jeden unaufgeklärten Schaden in Anspruch ge- 
nommen werden. 
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Das Indikator-Diagramm der Dieselmaschine. 
Von Arthur Balog in Budapest. 
Mit Abbildungen, Fig. 40 bis 44. 


Das einzige Mittel, um die Vorgänge im Innern der Zylinder 
einer Kraftmaschine sichtbar zu machen, ist das Indikator-Dia- 
gramm.. Dem Erfahrenen zeigt dieses zu gleicher Zeit aber auch alle 
Fehler in der Verteilung des Kraftgebers und der Anordnung der 
Steuerung. Ihm bietet also das Diagramm die Möglichkeit, eine 
schlecht arbeitende Maschine unter Umständen mit nur wenigen 
Handgriffen zu einer rationell arbeitenden zu machen. Natürlich 
setzen diese Untersuchungen einen richtig funktionierenden Indi- 
kator voraus, der die inneren 
Druck-Volumenänderungen genau 
darstellt. Für die genaue Verfolgung 
des Kreisprozesses im Inneren der 
Zylinder wären die Temperatur- 
Volumendiagramme höchst vorteil- 
haft und lehrreich. Es ist zu hoffen, 
daß die diesbezüglichen Versuche 


nun sein, an Hand von Diagrammen 
(die allerdings aus drucktechnischen 
Gründen verkleinert wiederge- 
geben werden mußten) zu zeigen, 
wie sich speziell an der Diesel- 
maschine auftretende Mängel so- 
fort erkennen lassen. 

Bei den Darlegungen beginnen 
wir mit der Kompression. 

Für die Untersuchung der Kom- 
pression wird das sog. Kompres- 
sionsdiagramm in der Art auf- 
genommen, daß ın der bekannten 
Weise das Brennstoffventil aus- 
geschaltet und die Maschine durch 
die lebendige Kraft des Schwung- 
rades weiter getrieben wird. Es ist 
ratsam, eine Zündungsperiode ohne 
Diagrammaufnahme verlaufen zu 
lassen, um mit Sicherheit das gewünschte Diagramm zu erhalten. 

‘ Das Kompressionsdiagramm stellt sich aus den Perioden: 
Saugen, Komprimieren, Expandieren und Auspuffen zusammen. 
naturgemäß ohne Zündung. Ein richtiges Diagramm zeigt Fig. 41, 
Skz. 1. Der Kompressions-Enddruck stellt sich auf 33 at., seine 
Höhe ist für einen richtigen Verlauf des Diagrammes im allge- 
meinen sehr wichtig. Theoretisch sollten die Expansions- und Kom- 
pressionslinie zusammenfallen. In der Praxis ist dies jedoch nie 
der Fall, da ja infolge der Durchlässigkeit und Wärmeentziehung 
die Kompressionslinie unterhalb der Expansionslinie verläuft. 

Ist die Durchlässigkeit der Maschine durch irgendwelche Ur- 
sache groß, so erhält man Diagramme nach Fig. 41, Skz. 2 und 3. 
Natürlich überträgt sich die Durchlässigkeit auf das normale 
Diagramm, und wir erhalten eine kleinere Fläche auf Kosten eines 
verhältnismäßig großen Brennstoffverbrauches. 

Fig. 41, Skz. 4 zeigt ein Diagramm mit solch großer Durch- 
lässigkeit. 


de 7 2. é | 
ein Instrument zutage fórdern wer- 
den, welches im praktischen Leben 2 o 
genau und einfach behandelt werden 
kann. ) 
Aufgabe des Folgenden soll es 
J. | 7 





Fig. 40. Z. A.: Das Indikator-Diagramm der Dieselmaschine. 


Leider ist aus dem Diagramm die Ursache der Durchlässigkeit 
schwer, oft sogar überhaupt nicht zu erkennen. Nur eine gesonderte 
Untersuchung kann feststellen, ob die Undichtheit beim Kolben, 
den Ventilen usw. liegt. 

Im Diagramm, Fig. 42, Skz. 1 weicht die Kompressionslinie 
am unteren Teil von der Expansionslinie ab, ja des kann sogar 
der Fall eintreten, daß die Expansionslinie unterhalb der Kom- 
pressionslinie zu liegen kommt. Diese Tatsache ist naturgemäß 
nur der unrichtigen Anlage des Indikatorantriebes zuzuschreiben. 

Die Diagramme, Fig. 42, Skz. 2 und 3 lassen einen abnormal 
großen Kompressionsdruck = 36 at. erkennen. In solchen Fällen 
verläuft das Diagramm meistenteils nach oben spitz. Nur die An- 
wendung entsprechend großer Vor- 
zündung und entsprechenden Ein- 
blasdruckes kann eine teilweise Ver- 
flachung am Diagramm hervor- 
rufen. 

Von großer Wichtigkeit ist es, 
ob die Maschine bei der Aufnahme 
des Kompressionsdiagrammes den 
Dauerzustand erreicht hat oder 
nicht. Ist die Maschine noch ,,kalt*, 
so verläuft die Kompressionskurve 
steiler und erreicht einen kleineren 
Enddruck als bei einer schon 
„warmen“ Maschine. 

Die Verbrennung kann sehr 
verschieden verlaufen; die Faktoren, 
die hierauf einen Einfluß ausüben, 
sind bis heute weder theoretisch, 
noch durch Versuche völlig klar- 
gelegt. Jede Maschine hat dies- 
bezüglich ihre individuellen Eigen- 
schaften, welche nur durch genaue 
Untersuchung festgestellt werden 
d. können. 

Um eine vollkommene Verbren- 
nung zu erreichen, muß die Brenn- 
stoffpumpe intakt sein. Fig. 42, 
Skz. 4 zeigt eine Diagrammreihe, 
welche bei undichten Brennstoff- 
ventilen gewonnen wurde. Die zu- 
geführte Brennstoffmenge schwankte 
dabei ebenfalls. 

Diese Erscheinung kann auch beim Leerlauf einer Dieselmaschine 
auftreten. Die Maschine läuft in solchen Fällen stoßweise, unruhig 
mit großen Tourenschwankungen. Der Regulator hat seinen regu- 
lierenden Einfluß auf die Maschine gänzlich verloren. 

Theoretisch nimmt man bei Dieselmaschinen eine Verbrennung 
bei konstantem Druck an. Dieser theoretischen Forderung ist jedoch 
nur selten, ja man darf ruhig behaupten, überhaupt nicht zu ent- 
sprechen, sie ist aber auch gar nicht notwendig! 

Fig. 42, Skz. 5 zeigt ein Diagramm einer Dieselmaschine von 
260 Touren in der Minute. Dahinter ist ein verzogenes Diagramm 
sichtbar, aus dem man erkennt, daß nach Ende der Kompression 
die Verbrennung eine Druckerhöhung erzeugt, d. h. der eine Teil 
des Brennstoffes verbrennt annähernd bei konstantem Volumen, 
der restliche Teil aber (annähernd) bei konstantem Druck oder 
nach irgendwelchem anderen Gesetz. Das Verhältnis zwischen 
den nach diesen beiden Gesetzen verbrennenden Brennstoffmengen 
hängt hauptsächlich vom Kompressionsdruck, dem Einblasdruck, 
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der Düsenöffnung, Tourenzahl und dem Auftreten von Vorzündung 
ab. Ist der Kompressionsdruck hoch, so kann bei entsprechender 
Vorzündung der Fall eintreten, daß sogar bei normaler Belastung 
nur eine Verbrennung bei konstantem Volumen stattfindet. 

Außer der vorerwähnten Verbrennungskurve kann event. 
noch eine steil abfallende z. B. isotermische Kurve hinzukommen, 
wie sie sich im Diagramm Fig. 42, Skz. 6 findet. 

Was den Einfluß des Einblasdruckes anlangt, so sind die 
Verhältnisse ohne weitere Erklärung aus Fig. 43, Skz. 1 ersichtlich. 


I 
II 


Fig. 41. Z. A.: Das Indikator-Diagramm der Dieselmaschine. 


Einen interessanten Fall veranschaulicht Fig. 43, Skz. 2. 
Hier war in den Kolben irrtümlich ein Loch gebohrt worden und 
zwar gegenüber dem Brennstoffventil. Infolgedessen sammelte 
sich der eingespritzte Brennstoff in diesem Loche und verbrannte 
erst im Laufe der Expansion (Nachbrennen). So entstand die Spitze 
im Diagramm. 

Ohne weiteres dürfte einleuchten, daß die Drucksteigerung 
bei der Verbrennung um so größer gewählt werden muß, je größer 
die Vorzündung gewählt wurde. Um so größer wird aber auch die 
Brennstoffmenge sein, welche bei konstantem Volumen verbrennen 
muß. 

War die Vorzündung sehr klein oder gar, durch falsche Ein- 
stellung, negativ, so wird man das in Fig. 43, Skz. 3 dargestellte 
Diagramm erhalten. Hier folgt die Kurve nach dem Totpunkte 
zu der Kompressionslinie. Wird dann plötzlich Brennstoff zugeführt, 
so bricht die Diagrammlinie ab und verläuft angenähert horizontal; 
sie kann jedoch auch ansteigen. 

Die Vorzündung wird bei einer Maschine nach der Regel 
konstant gehalten, unabhängig von der Belastung. Es kann dann 
der in Fig. 40, Skz. 1 bis 4 dargestellte Fall eintreten, daß für kleine 
Belastung bei gebräuchlichem Ein- 
blasdruck das Diagramm in die 
Form (Fig. 43, Skz. 3) übergeht. P 
Wird die Belastung erhöht, so nimmt 
das Diagramm seine normale Ge- 
stalt an. 

Fig. 43, Skz. 4:stellt den Fall 
dar, wo bei kleiner Vorziindung 
unter dem Einfluß irgendwelcher 
Ursache eine Durchlässigkeit in der 
Maschine vorhanden sein muß. D 

Wenn Schwingungen in der ` 
Verbrennungslinie sichtbar sind und 
wir uns überzeugt haben, daß der In- 
dikator keine Schwingungen erregen 
kann, so stammen diese sicher von un- 
richtiger Bewegung der Diisennadel. 

Die Linsengröße bzw. der Durchmesser des in der Linie befind- 
lichen Loches läßt sich nur durch praktische Versuche bestimmen; 
ein Gradmesser kann dafür der Einblasdruck sein, der bei normaler 
Belastung und der üblichen Tourenzahl einen gewissen durch die 
Erfahrung bestätigten Wert haben muß. Ist z. B. der Einblasdruck 
bei normaler Belastung annormal klein, so ist das Loch in der Linse 
zu groß. In solchen Fällen raucht die Maschine und arbeitet stoß- 
weise. 

Ist demgegenüber das Loch in der Linse zu klein, so muß ein 
hoher Einblasdruck angewendet werden, um ein richtig verlaufendes 
Diagramm zu erhalten. 
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Fig. 42. Z. 


Wie bekannt muß eine Maschine mit hohem Einblasdruck 
stoBweise arbeiten, weil die Luft die Zerstäuberplatten vollständig 
abfegt, und nichts für die Einleitung der nächsten Zündung zu- 
rückläßt. Dem den Brennstoffventilhebel steuernden Nocken 
gibt man in der Praxis die verschiedenartigste Gestalt, weil er 
viel zur Brennstoffzuführung beiträgt. Der eine benutzt mehr spitze, 
der andere flachere Kurven, wiederum andere wölben die Nocken 
ab. Jeder aber behauptet den besten Nocken zu haben, oft noch 
mit der besonderen. Begründung, daß die Nockenform seinen 
eigenen Erfahrungen entspreche. Jede Fabrik hat hier eben Unter- 
suchungen angestellt, um ein möglichst einwandfreies Resultat 
zu erlangen; sie hält diese Untersuchungen meist aber auch geheim, 
weil sie hochtheoretischer Natur sind. Ich möchte mir vorbehalten, 
auf diese in einem Sonderaufsatz gelegentlich einmal näher einzu- 
gehen. 

Auf die Expansion hat das Nachbrennen oder die Durch- 
lassigkeit der einzelnen Organe der Maschine ebenfalls einen Ein- 
fluß. Das Nachbrennen an sich bzw. die Spätzündung kann sehr 
verschiedene Ursachen haben. Oft kann es an der schlechten Zer- 
stäubung liegen. Das Erkennungszeichen dafür ist eine große 
Ausbauchung im Diagramm, welche natürlich einen großen Ex- 
pansionsenddruck zur Folge haben würde. Da die Expansion von 
einer Wärmezuführung begleitet ist, so liegt die Expansionslinie 
über der Adiabate. 

Wird durch den Endpunkt der Expansion eine Adiabate ge- 
legt, so kann man von einer „Überlagerung“ der Adiabate von der 
wirklichen Expansionslinie auf ein Nachbrennen folgern. Die 
Durchlässigkeit der einzelnen Organe der Maschine kann man 
besonders im Kompressionsdiagramnı und der Verbrennungskurve 
wahrnehmen, worüber schon einiges gesagt wurde. Diese Durch- 
lässigkeit ist natürlich auch während der Expansion vorhanden. 
Die Folge davon ist, daß ein Teil der Verbrennungsgase ohne Arbeit 
zu leisten verschwindet, der dann aber auf die Kosten des Brennstoff- 
verbrauches zu verrechnen ist. 

Eine wichtige Rolle spielt für den ruhigen, geráuschlosen A us- 
puff der Verlauf der Auspufflinie selbst. Der Auspuff liegt vor dem 
Expansionsende um eine stetige Druckänderung in der Nähe des 
Totpunktes zu erhalten, welche natürlich einen ruhigen Gang mit 
sich bringt. Für diese Gesichtpunkte ist einerseits der Ort an der 
Expansionslinie, wo das Öffnen des Auspuffventiles beginnt und 
anderseits die Auspuffwiderstände ın den Leitungen von großer 
Bedeutung. Fig. 40, Skz. 5 zeigt eine richtige Auspuff-Übergangs- 
linie, denn bei ihm ist eine gute Abrundung und daher eine stetige 
Druckänderung vorhanden. 

In Fig. 40, Skz. 6 öffnet das Auspuffventil zu früh, daher eine 


A. A. 


A.: Das Indikator-Diagramm der Dieselmaschine. 


überflüssige Arbeitsvergeudung. Fig. 40, Skz. 7 öffnet das Ventil 
spät. In den beiden letzten Fällen ist statt einer Abrundung im 
Totpunkt eine Spitze zu sehen, welche den kontinuierlichen Verlauf 
des Diagrammes naturgemäß stört und in der Saugleitung zum 
Auftreten eines dumpfen, lästigen Geräusches führen würde. 
Den weiteren Verlauf der Auspuff- sowie der Sauglinie würde 
man nur aus Schwachfederdiagrammen ersehen können. Normal 
zeigt die Auspufflinie den Verlauf Fig. 40, Skz. 8, d. h. sie ist eine 
Bogenlinie. Diese Bogenlinie entsteht dadurch, daß beim Öffnen 
des Auspuffventiles durch den hohen Druckunterschied eine hohe 
Geschwindigkeit erreicht wird, welche einen großen Teil der Gase 


mit sich reißt. Hierdurch wird eine Druckerniedrigung, ja oft sogar | 
ein Unterdruck erzeugt. Durch die Depression wird die Geschwindig- 
keit verkleinert, der Druck erhóht. Die Druckerhóhung leitet eine 
groBe Gasmenge in die Auspuffleitung, welche wiederum eine Druck- 
verminderung zur Folge hat und so fort, bis endlich der Totpunkt 
erreicht ist. 

Fig. 44, Skz. 1 zeigt den Fall, wo zwei ganze Wellen wahr- 
nehmbar sind. Im Diagramm Fig. 44, Skz. 2 konnte die Auspuff- 
linie am Ende des Hubes die zweite Welle nicht beendigen; es ist 
ein Uberdruck vorhanden, aus welchem dann die Sauglinie ihren 
Anfang nimmt. 





Fig. 43. Z. A.: Das Indikator-Diagramm der Dieselmaschine. 


Wenn die Eigenschwingungszahl des Auspuffrohres mit der 
Schwingungszahl der genannten Schwingung zusammenfällt, so.ist 
Resonanz vorhanden, welche auch die Ursache einer Rohrschwingung 
sein kann. Dieser Fall kann sich übrigens auch in der Saugleitung er- 
eignen. Eine derartige Erscheinung veranschaulcht beisp. Fig. 44, 
Skz. 3, wo am Ende des Saughubes statt Unterdruck Überdruck 
vorhanden ist, der eine Mehrforderung von Luft mit sich bringt. 

Fig. 44, Skz. 3 zeigt zugleich einen interessanten Fall zu Beginn 
der Saugperiode, indem der Druck konstant bleibt; dieser Fall 
ist wahrscheinlich dem Umstand zuzuschreiben, daß das Auspuff- 
ventil zu spät abschließt und mit der Luft zugleich auch Auspuff- 
gase angesaugt werden. 

Das Saugventil öffnet vor dem oberen Totpunkte. Diese Er- 
öffnung muß so bestimmt werden, daß Luft und Auspuffgase sich 
so rasch mischen, daß ein möglichst großer Teil des Hubes für das 
Ansaugen von frischer Luft benutzt werden kann. Ist ein Über- 
druck am Hubende (erzeugt durch eine Schwingungswelle) vor- 


y: 








Fig. 44. Z. A.: Das Indikator-Diagramm der Dieselmaschine. 


handen, so muß beim Übergang von der Auspufflinie zur Sauglinie 
unbedingt eine kleine Expansion bemerkbar sein. Unter normalen 
Umständen verläuft die Sauglinie parallel zu der atmosphärischen 
Linie. Aus dem erkennbaren Widerstand kann man auf die Größe 
der Saugwiderstände schließen; je kleiner diese Widerstände sind, 
umsomehr Luft kann angesaugt werden. —. 

Zur Ergänzung möge noch das Diagramm, Fig. 44, Skz. 4 ver- 
öffentlicht werden. Dieses wurde bei einer starken Überlastung 
aufgenommen. Der indizierte Mitteldruck betrug: 

Pk = 10-53 kg/cm; 
N;= 116-8 und N, = 84-5. 
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Dieser Mitteldruck darf bei einer Dieselmaschine nicht zu- 
gelassen werden, da eine unzulässige Beanspruchung der Maschine - 
vorhanden ist. 

Aus vorstehendem geht hervor, daß man aus den Diagrammen 
sich nahezu stets über das richtige Funktionieren der Maschine 
orientieren kann. Nur darf man dabei Teile, wie z. B. die Zapfen, 
die Kolbenbewegung, die Welle usw., deren richtiges oder unrich- 
tiges Arbeiten aus dem Diagramm unmittelbar nicht zu ersehen ist, 
bei der Beurteilung nicht in Betracht ziehen. Man hört oft in der 
Praxis die Meinung aussprechen, ja liest es oft auch in der Literatur, 
daß ein „gutes“ Diagramm nicht unbedingte Notwendigkeit einer 

„guten Maschine“ sein müsse. Das ist ein Irrtum. Ein gutes 
Diagramm zeigt stets auch eine gute Maschine an. Wäre das 
nicht der Fall, so brauchte man das Diagramm doch über- 
haupt nicht, denn man könnte aus ihm ja alles mögliche und 
unmögliche herauslesen. Nach wie vor bleibt also das Indi- 
katordiagramm das einzige Mittel, ins Innere der 
Maschine zu blicken. 


Die Wärmekraftmaschinen 
auf der Weltausstellung in Gent 1913. 
Von Baurat Prof. Fr. Freytag in Chemnitz. 


Mit Zeichnungen auf Tafel 10, 18 u. 26, sowie Abbildungen, 
Fig. 45 u. 46. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 6.) 


10. Liegende Verbund-Heißdampfmaschine der Firma 
Carels Fréres in Gent. 


Die als frühere Konzessionärin von Gebrüder Sulzer 
durch die erfolgreiche Einführung von Ventildampfmaschinen in 
Belgien hinlänglich bekannte Firma hatte die einzige |größere 
Kolbendampfmaschine — eine mit Kondensation arbeitende Heiß- 
dampf - Verbundmaschine 
von 920 bezw. 1600 mm 
Zylinderdurchmesser und 
1600 mm Hub — zur 
Ausstellung gebracht. 

Fig. 1 bis 15 auf 
Tafel 26 und Abb., Fig. 45 
u. 46 zeigen die in Ent- 
wurf und Ausführung 
gleich mustergültig ge- 
haltene Maschine von 
2500 PS. 

Der kräftige Bajo- 
nettrahmen jeder Maschi- 
nenseite ist — außer am 
Kurbellager — noch unmittelbar vor dem Dampfzylinder und 
am vorderen Ende der Kreuzkopfführung unterstützt; behufs zen- 
trischer Befestigung mit dem zugehörigen Zylinder ist er am 
hinteren Ende mit Nocken versehen, zwischen welchen die Luft 
hindurchstreichen kann, nur um, insbesondere bei dem mit Heis- 
dampf betriebenen Hochdruckzylinder eine für die Kreuzkopf- 
führung nachteilige Wärmeübertragung zu verhindern. Unter 
dem Kurbellauf befindet sich ein gußeiserner Öltrog. Ein Spritz- 
schirm dient zum Auffangen des von der Kurbel und der Schub- 
stange abgeschleuderten Oles. Die durch bewegliche Metall- 
packungen, Patent Proell, abgedichteten Kolbenstangen sind nach 
rückwärts verlängert und mit Schlitten versehen, die auf einseitigen, 
je an dem hinteren Zylinderdeckel angeschraubten Führungen gleiten. 
Die aus Hohlguß gefertigten Kolben tragen je zwei federnde 
Dichtungsringe. Die Schubstangen haben geschlossene Kurbel- 
zapfenköpfe; ihre gegabelten Enden sind mit geschlitzten Augen 
versehen und durch Klemmschrauben mit den Kreuzkopfzapfen 
verbunden. Die Tragfüße der ausgebüchsten Zylinder stehen auf 
gehobelten Fundamentschlittenplatten. Bei dem für überhitzten 
Dampf konstruierten Hochdruckzylinder Fig. 1 sind die 4 Ventil- 
kammern mit Rücksicht auf Wärmedehnungen außerhalb der Lauf- 
fläche des Zylinders angeordnet und mit getrennten Stutzen zum 
Anschluß der Einström- und Ausströmrohre versehen. Die Steuerung 
der Einlaßventile dieses Zylinders ist freifallend mit freier Klinken- 
bewegung ausgeführt. Wie Fig. 4 erkennen läßt, schwingt die 
Klinke a um einen Zapfen am äußersten Ende der Exzenterstange 





Fig. 45. Z. A.: Die Wärmekraftmaschinen 
auf der Weltausstellung in Gent 1913. 
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und gleichzeitig mittels Gegenlenkers um den Drehpunkt m, des 
Ventilhebels b, auf dessen äußeres Ende der den treibenden 
Anschlag bildende lotrechte Schenkel der Klinke bei ihrer Abwärts- 
bewegung mit geringer Geschwindigkeit auftrifft und damit das 
Einlaßventil öffnet. Die Ausklinkung erfolgt dadurch, daß der 
als Übergewicht ausgeführte wagrechte Schenkel der Klinke a 
beim Niedergang des Gestänges gegen die vom Regler eingestellte 
Rolle c trifft, — und zwar erfolgt die Klinkbewegung nach innen —, 
worauf das Ventil unter 
Mitwirkung eines Luft- 
puffers auf seinen Sitz 
zurückfällt. Je nach der 
Lage der Rolle c lassen 
sich Füllungen von Null 
bis 75°/, des Kolbenhubes 
erreichen. Die Einlaß- 
ventile des Niederdruck- 
zylinders (Fig. 5) wer- 
den mittels Wälzhebel be- 
wegt. Der Antrieb der 
Ausströmungsventile bei- 
der Zylinder geschieht 
vom Daumen der Steuer- 
welle aus in der in Fig. 4 
bzw. 5 ersichtlichen Weise. 
Vorausströmung und 

Kompression lassen sich 
innerhalb gewisser Gren- 
zen von Hand einstellen. 

Der Kondensator mit 
doppeltwirkender Luft- 
pumpe (Fig. 7) von 640 mm Durchmesser und 660 mm Hub ist 
unter Flur aufgestellt. Die Luftpumpe wird vom Kurbelzapfen der 
Niederdruckseite der Maschine und mittels Schubstange und Schwing- 
hebel angetrieben. Der Luftpumpenkolben hat Holzliderung; seine 
nach rückwärts verlängerte Stange dient zum Antriebe der Kühl- 
wasserpumpe. 





Fig. 46. Z. A.: Die Wärmekraftmaschinen 
auf der Weltausstellung in Gent 1913. 


Der Lilienthal- Dampfkessel. 
Mit Abbildung, Fig. 47. 
Von den dampftechnischen Konstruktionen der Maschinen- 
und Dampfkesselfabrik Otto Lilienthal in Weißensee sind 


vor allem der sog. explosionssichere Dampfkessel und der 
Hochleistungsvorwärmer bekannt geworden. 





Fo.. 47. z. A.: Der Lilienthal- D Dd 


Der Kessel wird speziell für die chemische Industrie und für 
diese für Betriebsdrucke bis zu 25 at. gebaut, seine ganze Konstruk- 
tion ist darauf zugeschnitten, daß er in gewissem Sinne als Ersatz 
für einen Überhitzer dienen kann. 

Bekanntlich dürfen in, unter und über bewohnten Räumen nur 
Dampfkessel aufgestellt werden, welche die Bedingung erfüllen, 
daß das Produkt aus Heizfläche und Atmosphärenzahl die Zahl 30 
nicht überschreitet. Bei höher gespanntem Dampf würde dement- 
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sprechend die Heizfläche z. B. bei 4 at. rund 7,5, bei 5 at. nur 6 
und bei 6 at. Betriebsdruck sogar nur 5 qm betragen. Hiernach 
könnten, eine technisch vollkommene Anlage vorausgesetzt, 120, 
100 bzw. 80 kg Dampf nutzbar gemacht werden. Nun besagt aber 
ein alter Erfahrungssatz, daß: ‚Je höher die Dampfspannung ist, 
umso ökonomischer ist auch der Betrieb“. Dieser Satz gilt sowohl 
für Dampferzeuger, als auch für Kessel, die Koch- und Heizzwecken 
dienen. Es werden eben bei hochgespanntem Dampf mehr Wärme- 
einheiten nutzbar gemacht, als bei niedrig gespanntem. 

Für den Lilienthal-Kessel gelten jedoch obige Bestimmungen 
nicht, da er sich aus lauter kleinen Rohren zusammensetzt. Der 
Kessel darf vielmehr auf Grund seiner konstruktiven Herstellung 
in, unter oder über bewohnten Räumen aufgestellt werden; er wird 
in Größen bis je 150 qm Heizfläche hergestellt. 

Die Ausnutzung des Brennmaterials ist eine gute und die aus 
Fig. 47 in ihrer Einrichtung ersichtliche Feuerung gestattet selbst 
das Verbrennen von Abfällen. 

Ohne selbständige Feuerung eignet sich der Kessel auch zur 
Ausnutzung von Abgasen, um Wasser vorzuwärmen, 
desgleichen zur Gewinnung von Niederdruckdampf, man 
kann ihn nämlich, ähnlich einem Ekonomiser (Rauchgasvorwärmer), 
unmittelbar in den Fuchs einbauen. 

Wie die Abbildung erkennen läßt, besteht der Kessel aus verti- 
kalen Rohren, die oben und unten in rohrartige Kammern einge- 
walzt sind. Letztere hängen unter sich wieder durch starke vertikale 
Rohre zusammen. Während aber die hinteren Rohre lediglich die 
Verbindung der Kammern unter sich herstellen, verbinden die 
vorderen den Kessel auch noch mit dem Dampfsammler. Dieser 
trägt auf seinem Kopf das Sicherheitsventil und ist zu etwa Ti 
seiner Höhe mit Wasser gefüllt. 

Die Einmauerung des Kessels ist eine verhältnismäßig einfache. 
Wie man sieht, hat nur die Feuerung und die hinter dieser liegende 
Rauchkammer ein wirkliches Mauerwerk aus Schamotten und roten 
Ziegeln. Das Rohrbündel dagegen ist nach außen durch einen mit 
Schamotteplatten ausgefütterten Blechmantel abgeschlossen. Aus 
ebensolchen Platten ist auch der Zug hergestellt, der die Feuergase 
zwingt, den vorderen Teil des Rohrbündels auf schlangenförmigen 
Wegen zu durchfließen und den hinteren Teil im Gegenstrom zur 
Bewegung des Wassers zu bespülen. 





Notizen. 
Die Temperatur der Bogenlampen. Es ist bekannt, daß die 
Temperatur des elektrischen Bogens in der Lampe der Temperatur 
der Verflüchtigung der Kohle entspricht. Die Temperatur der 


' positiven Kohle wird, so teilt uns Carl Fr. Reichelt, Berlin S.W. 48 


mit, auf 4000 Grad, die der negativen 2300 bis 3400 Grad geschätzt. 
Falls auch bei der Kohle, wie beim Wasser, die Temperatur mit 
dem Drucke steigt, so kann durch die Steigerung des letzteren die 
Temperatur des elektrischen Bogens und hierdurch auch die Licht- 
stärke vergrößert werden. Versuche haben erwiesen, daß es möglich 
ist, dieses Resultat zu erreichen. 


Kohlige Rückstände in den Zylindern von Heißdampf- 
und Groß-Gas-Maschinen rühren nicht immer, wie man oft 
anzunehmen geneigt ist, vom Schmieröl her; meist sind es Eisen- 
splitter vom Zylinder selbst, Eisenoxydoxydul vielleicht aus den 
Überhitzern, ja sogar Sandkörner und sog. Metallseifen. 

Man nimmt demzufolge wohl besser an, daß ebenjene Ver- 
unreinigungen beim Gleiten des Kolbens an den Zylinderwan- 
dungen oder bei der Bewegung des Schiebers Reibungen hervor- 
riefen, die wieder Hitzungserscheinungen nach sich zogen. Es 
wäre interessant, die Urteile von Fachleuten zu hören! 

Übrigens sollen diese Bildungen bei den nicht mit Über- 
hitzung arbeitenden Maschinen weniger häufig beobachtet worden 
sein. Auch das wäre also ein Symptom! 2. 


Flüssige Luft auf — 211° abgekühlt. Wird flüssige Luft. auf 
— 211° abgekühlt, so wird der Stickstoff fest, während der Sauer- 
stoff noch flüssig bleibt. Der in den Poren des festen Stickstoff- 
körpers zurückgehaltene flüssige Sauerstoff kann, wie ein Experi- 
ment von G. Clande zeigt, mittels eines Magneten aus dem festen 
Stickstoff herausgezogen werden, weil der flüssige Sauerstoff in 
hohem Grade magnetisch ist. 
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Fortschritte im Bau von Schiffs- Dieselmaschinen. Vom wirtschaftlichen Standpunkt ist jedoch die allgemeine 
Mit Abbildung, Fig. 48. Einführung der Dieselmaschine für den Antrieb von Handelsfahr- 


zeugen ungleich wertvoller und da muß konstatiert werden, daß 
sich die Dieselmaschine nur langsam durchzuringen vermag und 


Reiherstieg-Schiffs-Dieselmaschine, sowie der dreistufige Reavell-Luft- : = ares 
noch nicht die allgemeine Wertschátzung gefunden hat, die sie 
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Rohólen und verwendbaren Abfallprodukten kaum in die Wag- 
schale fallen, so da8 ein starkes Emporschnellen der Preise nicht 
zu befürchten ist. 

Der Antrieb der Hilfsmaschinen wird je nach den Verhältnissen 
durchgeführt werden. Handelt es sich um kleine Fahrzeuge, welche 
nur einige Pumpen und Winden besitzen, die auch nicht zu weit 
voneinander entfernt liegen, so wird sich ein direkter Antrieb durch 
Transmission, Zahnräder usw. am geeignetsten erweisen. Auf 
größeren Schiffen werden die kleineren Hilfsmaschinen entweder 
direkt durch kleine Hilfs-Dieselmaschinen anzutreiben sein, oder 
es wird die elektrische Energie als Zwischenmittel gebraucht; 
endlich kann sich in gewissen Fällen für derartige Maschinen 
Dampfbetrieb als nützlich erweisen. 

Ganz besonders geeignet ist die Dieselmaschine als Hilfs- 
maschine an Bord von Segelschiffen. Hier kommen alle Vorzüge 
voll zur Geltung. Von der Maschine an Bord eines Seglers wird 
verlangt, daß sie jederzeit betriebsbereit ist und eine vollkommene 
Betriebssicherheit und hohe Wirtschaftlichkeit, trotz des inter- 
mittierenden Betriebes, gewährleistet. Allen diesen Anforderungen 
genügt die Dieselmaschine; sie kann jederzeit angelassen werden, 
ist betriebssicher und hat einen thermischen Wirkungsgrad, der im 
Durchschnitt bei 35%, liegt und durch den intermittierenden Be- 
trieb nicht beeinträchtigt wird. Ein Brennstoffverbrauch tritt ja 
überhaupt nur während des Betriebes ein. 


Die Kraftöle, welche zum Betrieb der Dieselmaschinen ver- 
wendet werden können, lassen sich wie folgt einteilen: *) 


1. Normale Öle, welche stets gebraucht werden können: 


über 10°/, Wasserstoff 
a) Mineralische Öle benzin- Wärmevermögen über 10000 WE. 
frei (Gasöle) 


Keine festen Rückstände. 


d Wasserstoffgehalt über 10% 
Wärmevermögen über 9700 WE. 


Schwerlich wurden schon mit diesen 
Ölen Versuche vorgenommen. Erd- 
öl, Fischöl, Rizinusól | nußöl hat 11,8%, Wasserstoff und 

usw. ein Wärmevermögen von 8600 WE. 


2. Öle, welche nur mit Hilfe besonderer Einrichtungen gebraucht 
werden können: 

a) Steinkohlen-Teeröle. 

b) Vertikalofen-, Wassergas- und Olgas-Teere und wahrschein- 
lich auch Koksofen-Teere, die Versuche mit letzteren sind noch 
nicht abgeschlossen. 

Die Richtlinien fiir diese Ole sind: Wasserstoff nicht úber 
3%, freier Kohlenstoff nicht über 3%, Wärmevermögen nicht 
unter 8600 WE. 


3. Vorláufig nicht verwendbare Ole. 

Teere aus horizontalen oder schrágen Retorten. 

Dies will jedoch nicht sagen, daß diese Ole unter speziellen 
Bedingungen nicht zu verwenden wáren; sie sind nur dem heutigen 
Stand d. W. entsprechend, als nicht gebrauchsfähig zu bezeichnen. 

Um ein Kraftöl beurteilen zu können, genügt naturgemäß die 
Kenntnis der obgenannten Eigenschaften allein nicht, sondern es 
müssen auch die chemischen und physikalischen Eigenschaften 
berücksichtigt werden. —. 

Wie groß die zur Verfügung stehenden Brennstoffmengen sind, 
geht daraus hervor, daß beispielsweise die Teerproduktion Deutsch- 
lands allein für mehr als 5 Milliarden PS-Stunden jährlich aus- 
reicht, was ungefähr 1%, Millionen PS während 300 Arbeitstagen 
zu zehn Stunden entspricht. Würde im Kriegsfall die Zufuhr von 
Brennmaterial aus dem Auslande abgesperrt werden, so würde 
diese Menge für die ganze Kriegs- und Handelsflotte ausreichen 
und gleichzeitig auch die Industrie des Landes versorgen können. 


Die deutschen Lieferungsbedingungen für Teeröl, 
das für Dieselmaschinen verwendbar ist, sind folgende: 

1. Teeröle dürfen nicht mehr als eine Spur von in Xylol un- 
löslichen Bestandteilen enthalten. Die Untersuchung darauf wird 
folgendermaßen vorgenommen: 25 g des Öles werden mit 25 cm? 
Xylol gemengt, geschüttelt und filtriert. Vor Gebrauch wird das 


b) Braunkohlen-Teeröle 


c) Pflanzliche oder tieri- 
sche Öle, wie ErdnuB- 


*) Näheres siebe Vortrag von Dr. R. Diesel vor der „Institution 
of Mechavical Engineers*, 15. März 1912 (London). 


30 — 


Filtrierpapier getrocknet und gewogen und nach der Filtrierung 
wird es gut mit heiBem Xylol gewaschen. Nach nochmaligem Trock- 
nen darf das Gewicht um nicht mehr als 0,1 g erhöht sein. 

2. Der Wassergehalt darf 1% nicht übersteigen. Die Unter- 
suchung auf den Wassergehalt erfolgt nach der bekannten Xylol- 
methode. 

3. Der Koksrückstand darf 3%, nicht übersteigen. 

4. Bei Durchführung der Fraktionsanalyse müsse mindestens 
60%, des Ölvolumens bei einer Erhitzung bis 300°C übergehen. 
Das Fraktionieren und die Analyse müssen nach den diesbezüglichen 
Vorschriften durchgeführt werden. 

5. Das kleinste Wärmevermögen darf nicht unter 8800 WE pro 
kg liegen. Für Öl von geringerem Wärmevermögen hat der Emp- 
fänger das Recht, für je 100 WE unter dieser Grenze 2%, vom 
Nettopreise des gelieferten Öles abzuziehen. 

6. Der Entflammungspunkt, bestimmt nach der Von Holde- 
schen Methode für Schmieröle in einem offenen Tiegel, darf nicht 
unter 65° liegen. 

7. Das Öl muß bei 15°C noch vollkommen flüssig sein. Der 
Empfänger hat nicht das Recht das Öl zurückzuweisen, weil nach 
fünf Minuten Umrühren Emulsionen sichtbar werden, wenn das Öl 
auf 8°C gekühlt wird. Der Empfänger ist gehalten, seine Ölbehälter 
und Leitungen mit Wärmeeinrichtungen zu versehen, um die durch 
Erniedrigung der Temperatur unter 15°C entstandenen Emul- 
sionen wieder aufzulösen. 

8. Wurden Emulsionen durch Abkühlen des Öles während des 
Transportes erzeugt, so muß der Empfänger dieselben in seinen 
Einrichtungen rücklösen. 

Unlösliche Rückstände können vom Gewicht des gelieferten 
Öles abgezogen werden. 





Für umsteuerbare Schiffsmaschinen und nur solche sind prak- 
tisch von größerer Bedeutung, werden sechs- bis achtzylindrige 
Maschinen gebaut, wobei alle Zylinder auf eine gemeinsame Kurbel- 
welle arbeiten. Die Kurbeln sind um 120° bezw. 90° gegeneinander 
versetzt. Zu Beginn des Baues von Schiffsmaschinen wurde die 
Viertaktmaschine für betriebssicherer als die Zweitaktmaschine 
gehalten und der ersteren außerdem wegen ihrer erhöhten Wirt- 
schaftlichkeit (die Spülluftpumpen der Zweitaktmaschine ent- 
fallen) der Vorzug gegeben. Neuerdings neigt man zum Zweitakt- 
system. Bei diesem hat man die Möglichkeit, Luftpumpen und 
andere Hilfsmaschinen besonders anzutreiben und dadurch ihren 
Aufstellungsort den jeweiligen Bedürfnissen besser anzupassen; die 
Maschine springt in jeder Lage an, besitzt geringere Abmessungen 
und die Anschaffungskosten sind entsprechend kleiner als die der 
Viertaktmaschine gleicher Leistung, was insbesondere bei großen An- 
lagen einen kleinen Mehrverbrauch an Brennstoff reichlich aufwiegt. 

Im Aufbau der Großdieselmaschine scheint sich ein einheit- 
licher Typ herauszubilden, der sich ebenso wie die Großgasmaschine 
in ihren Hauptteilen an die Dampfmaschine anlehnt. Aus diesem 
Grunde ist es auch erklärlich, daß es einige deutsche Werften ge- 
wagt haben, gleich den Bau von Großdieselmaschinen aufzunehmen. 

Zusammengefaßt sind die Vorteile der Schiffs-Dieselmaschine 
die folgenden: 

Verringerte Brennstoffkosten gegenüber dem Dampfbetriebe. 
Die Kesselanlage, Rohrleitungen usw. fallen weg. Der flüssige 
Brennstoff kann in Bunkerräumen aufbewahrt werden, die nicht 
für Kohle verwendet werden könnten. Man ist in der Lage, bis 
40%, größere Energiemengen mitzuführen, wodurch der Aktions- 
radius entsprechend vergrößert wird, oder man erreicht bei gleicher 
Energiemenge, infolge des geringen Brennstoff- und Maschinen- 
gewichtes, eine vermehrte Ladefähigkeit des Fahrzeuges. Das 
schmutzige und langwierige Bunkern der Kohle und Fortschaffen 
der Asche fällt weg, da der Brennstoff durch Rohrleitungen mittels 
Pumpen oder Druckluft an Bord gebracht werden kann. Da der 
Entflammungspunkt der schwer verbrennlichen Öle sehr hoch 
liegt, ist eine Explosions- oder Feuersgefahr ausgeschlossen. Ein 
Auftreten giftiger Gase ist gleichfalls unmöglich. Das Anheizen 
ist bei der Dieselmaschine nicht erforderlich, diese ist vielmehr 
jederzeit betriebsbereit. Da die Verbrennung des Brennstoffes nur 
allmählich auftritt, werden Zylinder und Gestänge geschont. Die 
Wartung ist gegenüber der komplizierten Dampfmaschine einfach 
und erstreckt sich nur auf die Maschine selbst. Das Heizerpersonal 


entfállt. Die Regulierung der jeweilig erforderlichen Brennstoff- 
menge erfolgt selbsttátig durch die Brennstoffpumpe; es fállt 
also die Regulierung durch den Maschinisten weg. Die Hitze 
im Kesselraum infolge Wármeausstrahlung entfállt gleichfalls; die 
Luftpumpen saugen teilweise aus dem Maschinenraum an und be- 
lüften diesen dadurch, was insbesondere für die heißen Gegenden 
von großer Wichtigkeit ist. 


Von der Reiherstieg-Schiffswerfte und Maschinen- 
fabrik in Hamburg wurde eine einfachwirkende Zweitakt- 
Schiffsmaschine System Carels Fréres-Reiherstieg gebaut, 
von 1800 PS, welche für ein Tankschiff der Deutsch-Amerika- 
nischen Petroleum-Gesellschaft (Standard Oil Com- 
pany) in Hamburg bestimmt ist und für den direkten Antrieb 
eines Schraubenpropellers dienen soll. Die Anordnung der Anlage 
entspricht der für Schiffs-Dampfmaschinen bisher gebräuchlichen. 


Die Hauptverhältnisse der Maschine (Fig. 48) sind: 
Durchmesser der sechs Zylinder 600 mm. 

Gemeinsamer Kolbenhub 1100 mm. 

Umdrehungen der Kurbelwelle in der Minute 100. 
Bremsleistung der Maschine in PS an der Propellerwelle 1800. 


Die Maschine ist direkt umsteuerbar und die Umsteuerung 
wird durch eine besondere Umsteuerungsmaschine vorgenommen, 
welche auf der Grundplatte zwischen den Ständern angebracht ist 
und aus einem Druckluft- und einem Bremszylinder und dem zu- 
gehörigen Kolbengestänge besteht, dessen Druck auf ein Gestänge 
übertragen wird, welches auch von Hand aus durch ein neben 
dem Maschinistenstand befindliches Handrad betätigt werden 
kann. 


Der Steuermechanismus besteht aus einer durch Gelenkhebel 
- mit dem Gestänge verbundenen vertikalen Steuerwelle, welche an 
beiden Enden Winkelzahnräder trägt und die unten in ein ent- 
sprechendes Zahnrad auf der Kurbelwelle und oben in ein solches 
auf der horizontalen Nockenwelle eingreift. Letztere macht die 
gleiche Tourenzahl wie die Kurbelwelle, liegt in der Höhe der 
Zylinderdeckel, ist dreiteilig und aus 8. M.-Stahl geschmiedet. 
Die Nockenwelle besitzt je eine aufgesetzte Nockenscheibe für die 
zwei vorderen und auch für die zwei hinteren Spülluftventile eines 
Zylinders, welche für beide Drehrichtungen dienen. Anlaß- und 
Brennstoffventil eines jeden Zylinders erhalten dagegen je zwei 
nebeneinander liegende Nockenscheiben, von denen die eine für 
Vorwärts-, die andere für Rückwärtsfahrt dient. 


Außerdem ist eine Hilfssteuerwelle vorgesehen, welche durch 
Schubstangen und Getriebe mit dem Gestänge der Umsteuerungs- 
maschine in Verbindung steht. Auf dieser Welle sind für jeden 
Zylinder je zwei Zwischenhebel drehbar aufgesetzt, zu denen je 
zwei fest aufgesetzte unrunde Scheiben gehören, von denen die 
eine die Stellung der Angriffsfläche des Zwischenhebels verändert, 
während die andere den Hebel anhebt, damit er beim Umsteuern 
die Nockenwelle nicht berührt. Die gleiche Welle trägt ähnliche 
unrunde Scheiben zum Ein- und Ausschalten der Brennstoff- 
pumpen und des in der Anlaß-Druckluftleitung liegenden Stopp- 
ventiles. 


Beim Hin- bezw. Rückgang der Kolben der Umsteuerunga- 
maschine wird die vertikale Steuerwelle entweder gehoben oder 
gesenkt, wodurch gleichzeitig die Nockenwelle mitgedreht wird. 
Dadurch werden die auf den Nockenwellen sitzenden Nocken der 
Spülluftventile für beide Drehrichtungen in eine solche Stellung 
gebracht, daß die Spülluft kurz vor Beginn der unteren Kolben- 
totlage in den Zylinder eintritt und die Spülluftventile geschlossen 
werden, wenn der Kolben die Auspuffschlitze des zugehörigen 
Zylinders deckt. 


Durch die Hilfssteuerwelle wird das Anlassen und Abstellen 
der Maschine bewirkt, indem diese vom Maschinistenstand mittels 
Handrades und entsprechender Übersetzung gedreht wird, wodurch 
die einzelnen Ventile ein- resp. ausgeschaltet werden. Beim jedes- 
maligen Umsteuern wird die Hilfssteuerwelle von der Umsteuerungs- 
maschine um eine Nockenbreite verschoben, wodurch dann die 
Vorwärts- bezw. Rückwärtsnocken der Nockenwelle für die Anlaß- 
und Brennstoffventile zum Eingriff gebracht werden. Mit dem 
Handrad am Maschinistenstand ist ein Zeiger verbunden, der die 
Lage der Hilfssteuerwelle anzeigt. 
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Der Umsteuerungsmechanismus ist derart eingerichtet, daB das 
Handrad stets in gleicher Richtung für Vorwárts- und Rückwärts- 
gang gedreht wird. Je nach. den Verhältnissen arbeiten die ein- 
zelnen Zylinder entweder nur mit Druckluft oder nur mit Brenn- 
stoff, oder je drei Zylinder mit Druckluft und die andern drei mit 
Brennstoff. (Schluß folgt.) 


Die Notwendigkeit der Vervollkommnung der 
Feuerungsanlagen und deren Bedienung. 
Von Er. Pfeil, Ingenieur in Wien. 

Mit Abbildung, Fig. 49. 


Zusammenfassung. Nach Besprechung der Vorteile, die sich 
durch richtiges Feuern erzielen lassen, werden der Feuerungsregler von 
Ganz & Co. und der mechanisch beschickte Rost der Pluto Bto er Co. 
an Hand von Skizzen kurz besprochen. 


Im Vergleich mit der rasch fortgeschrittenen Vervollkommnung 
der Dampfmaschinen sind die Feuerungsanlagen und insbesondere 
die Kesselfeuerungen in der Ausführung und im Betrieb zurück- 
geblieben. Nur dem Betriebsingenieur drängt sich bei Abschluß 
der Wochenrechnung immer die Mahnung auf, daß bei dem größten 
Ausgabenposten, dem Kohlenverbrauch, gespart werden 
sollte, um billiger erzeugen zu können! 

Ferner dringen die Sanitätsbehörden besonders in den Städten 
darauf, daß die Fabriken den lästigen schwarzen Rauch und Ruß 
beseitigen, der eine Kohlenverschwendung ist, die sich in jedem 
Fall leicht beheben läßt. 

Die große ökonomische und sanitäre Wichtigkeit der Ver- 
besserung der Feuerungsanlagen haben wir zuerst an den Ziegel- 
brennöfen gesehen. Bei diesen sind folgende vorteilhafte Ein- 
richtungen vorhanden: 
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Fig. 49. Z. A.: Die Notwendigkeit der Vervollkommnung der Fea igi: 
anlagen und deren Bedienung. 


1. ein hoher, doppelwandiger Rauchfang; welcher die Ab- 
kühlung der Rauchgase möglichst verhindert, und dessen starker 
Zug das Feuern mit nur wenig geöffneten Schieberglocken gestattet, 
damit die Rauchgase im Verbrennungsraum sich gehörig mischen 
und vollständig verbrennen können; 

2. die Zufuhr stark erwärmter Verbrennungsluft; in diesem 
Fall durch starkes Erhitzen an dem weißglühenden Rost, welcher 
aus den Ziegeln selbst gebildet ist; 

3. sehr sorgfältige Isolierung der Kammern und der Rauch- 
züge durch doppelte und starke Wände, sowie starke Isolierschichten 
von Asche oder Sand; 

4. weitgehende Ausnutzung der Verbrennungsgase, indem sie 
durch die Kammern mit frisch eingesetzten Ziegeln geleitet werden; 

5. Verwendung des billigsten Brennstoffes und öfteres Auf- 
geben desselben in geringen Mengen usw. 

Diese Vorteile werden natürlich nur durch größeren Kapital- 
aufwand erreicht. Je mehr Kapital für eine Anlage aufgewendet 
werden kann, desto höhere Kohlenersparnisse lassen sich erzielen. 
Daher muß der Ingenieur bei Verfassung eines Angebots berück- 


Kraft-Anlagen und -Maschinen. 


sichtigen, daß er das relativ günstigste Angebot stellen kann, mit 
Rücksicht auf den bestehenden Preis der Kohle, der Zinsen, sowie 
die Amortisation des Anlagekapitals. 


Für rauchfreies und kohlensparendes Heizen ist nötig: 1. die 
richtige und genaue Berechnung der Feuerungsanlagen, ins- 
besondere bei Kesselfeuerungen; die Berechnung der zweckmäßig- 
sten Größe der Heiz- und der Rostfläche; des freien Querschnittes 
der Züge, und die zu einem Kesselsystem erforderlichen Rauch- 
fangdimensionen. 2. ist notwendig eine genaue, gedruckte 
Instruktion für den Heizer. 3. hat sich als sehr kohlensparend 
erwiesen, das Auszahlen einer Tantiéme an den Heizer! 
Denn da das ökonomische Feuern größeren Fleiß und größere 
Anstrengung des Heizers erfordert, so ist es billig, daß er einen 
Anteil an der erzielten Ersparnis erhält! 


Bei vielen Anlagen ist die Anbringung der kohlensparenden und 
rauchverbrennenden Einrichtungen sehr erschwert, dadurch, daß die 
Heizflächen und Rostflachen nicht richtig berechnet wurden und 
daher eine Ursache des Mehrverbrauches an Kohle (und an ver- 
brannten und verzogenen Roststäben) sind. Die Gedächtnisregel: 
„mache die Rostfläche gleich !/,, der Heizfläche“, gilt nur für 
die KesselgróBen von 10 bis 40 qm Heizfläche. Eine richtigere 
Faustregel ist: die Rostfläche sei gleich 1/3 bis ice der Heiz- 
fläche; sie gilt für Kesselheizflächen von 1 bis 160 qm. — 

Auch nach der Tabelle von Reiche variiert das Verhältnis der 
Rostfläche zur Heizfláche von !/,, bis 4/59, je nachdem die Heiz- 
fläche als „stark angestrengt“ oder als „stark geschont“ gewählt 
wird; eine sehr unsichere Angabe; so daß es höchst unzweckmäßig 
1st, die Größe der Rostfläche nach der Größe der Heizfläche zu 
bestimmen; man bestimmt sie direkt nach dem für die ge- 
forderte Leistung notwendigen Kohlenverbrauch per Stunde 
(und mit Berücksichtigung einer eventuell schon vorhandenen 
Rauchfanghóhe). Im Heizungsfach haben wir durch Rechnung 
und Versuche (für Steinkohle und normal berechnete Rauchfang- 
höhe) die Angabe gefunden: für Kessel mit 1 m? Heizfläche (= 8000 
Calorien Leistung) können 40 kg Kohle pro m? Rostfläche und 
Stunde verbrannt werden und für je 1 m? Heizfläche mehr kommt 
1 kg Kohle hinzu; also für z. B. 30 qm Heizfläche 40 + 29 = 69 kg 
Kohle pro 1 qm Rostfläche. Die Angabe in einigen Tabellen, daß 
man den Kohlenkonsum pro 1 qm Rostfläche und Stunde mit 40 
bis 100 kg annehmen kann, je nachdem der Kessel „stark geschont“ 
oder „stark angestrengt‘ ist, ist unrichtig, weil es von der Rauch- 
fanghöhe abhängt, wie hoch die Kohlenschicht am Rost sein kann, 
und wieviel Kilogramm Kohle pro qm Rost verbrannt werden 
können. 


Ich kam schon vor 42 Jahren auf den Mangel einer genauen 
Berechnung der Feuerungsanlagen. Meine Firma bezog für eine 
Dampfheizungsanlage einen Kessel mit Feuerröhren von 50 qm 
Heizfläche. Zu diesem Kessel war schon ein Rauchfang vorhanden, 
nach den „bewährten“ Regeln ausgeführt. Bei der Heizprobe pro- 
duzierte aber der Kessel nur ca. 3% der erforderlichen Leistung. 
Man kam sogleich darauf, daß dieser Kessel mit dem engen Zugs- 
querschnitt der Feuerröhren und mit dem (nach einer früheren 
Regel gewählten) viel zu kleinem Rost, einen bedeutend höheren 
Rauchfang brauchte. Da aber ein aufgesetzter ziemlich hoher 
Blechrauchfang noch ungenügend war, und der Schornstein wegen 
zu geringem Fundament nicht höher aufgebaut werden konnte, 
mußte der Kessel entfernt und durch einen andern ersetzt werden. 
So war die billige Anlage sehr teuer geworden. Ich suchte dann 
die ganze Feuerungsliteratur und fand endlich im Lehrbuch 
von Dr. Weiß, entsprechende Angaben.*) Der Genannte erklärt, 
daß die bestehenden Formeln und Angaben für die Feuerungs- 
anlagen unrichtig und unpraktisch seien und daß nur die aero- 
dynamische Berechnung der in einem Kesselsystem vorhandenen 
Zugswiderstände zum Ziel führe. Nach ihm hat Dr. Schön- 
flieB in einer Broschüre diese Berechnung der erforderlichen 
Rauchfanghöhe und anderer Teile der Feuerungsanlagen vorge- 
führt; ebenso findet sie sich im Rietschel. 


Nach dieser Berechnung ergibt sich die erforderliche Rauch- 
fanghöhe 1. aus der Höhe, welche notwendig ist, um das pro Stunde 


*) Vgl. auch Toldt-Wilcke: „Die wissenschaftliche Berechnung der 
Regenerativöfen“, III. Aufl. Abschn. Schornstein. 
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erzeugte Quantum der Verbrennungsgase überhaupt herauszu- 
fördern. Diese Höhe heißt die theoretische Minimalhöhe (H,;,) des 
Rauchfangs. Zu dieser kommen dann aber 2. die (viel größeren) 
Rauchfanghöhen, welche nötig sind, um die in der Feuerungsanlage 
vorhandenen Zugswiderstände zu überwinden; unter welchen der 
Widerstand der Kohlenschichte am Rost, die Verengungen des 
Zugsquerschnittes, und die Reibung der Gase an den Wandungen 
der Züge (besonders wenn sie nicht öfter geputzt werden) die haupt- 
sächlichsten sind. 


Es setzt sich demnach die zu einem Kesselsystem erforderliche 
Rauchfanghöhe zusammen aus: 


H = Hmin + Hy, + Hy, + Hy, + Hwarmeverluste. 
Diese Berechnung gibt genaue Resultate. 


Man kann auch das Widerstandsdiagramm eines Kessel- 
systems aufzeichnen, indem man die Länge der Züge und der 
Widerstánde als Alszisse, und die in denselben bestehenden Wider- 
stánde als Ordinaten auftragt. 


Ist ein Erhöhen des Rauchfangs während des Betriebes er- 
forderlich, so rechnet man vorher die erforderliche Höhe genau 
nach. In England befolgte man von vornhinein die Regel: „je 
höher desto besser“. 

Aus der nachstehenden Tabelle von Recknagel ist ersicht- 
lich, wie die Leistung eines Kes cis mit der Zunahme der Rauch- 
fanghöhe wächst. 

Nutzbare Wärmemengen, welche bei gegebenen 
Schornstein- Querschnitten und Höhen bei Steinkohlen- 
und Koksfeuerungen erzielt werden können: 

















Schornstein Kalorien pro Stunde bei einer Schornsteinhöhe von 
em Durchm. | 5m | 10m | 15m | 20m | 25m | 80m 
15 | 8000 | 12000 | 14000 | 16000 | 18000 | 20000 
20 15200 | 22000 | 26800 | 30800 | 34500 | 38000 
25 | 27000 | 88500 | 40000 | 47000 | 53000 | 58000 
Ä u. s. f. 


Zu den Bedingungen für vorteilhafte Ausnutzung 
des Brennstoffes gehört: 1. möglichst hohe Temperatur am 
Rost und im Verbrennungsraum; welche durch die Auskleidung 
desselben mit Schamotteziegeln und durch möglichst vorgewärmte 
Verbrennungsluft erzielt wird. 2. wird der größte pyrometrische 
und calorimetrische Effekt erreicht, wenn der Brennstoff mit dem 
erforderlichen Minimum an Luft verbrennt. 3. wenn dem Brenn- 
stoff nur die in jedem Stadium der Verbrennung nötige (sehr ver- 
schiedene) Luftmenge zugeführt wird. 4. wenn nicht viel Brennstoff 
auf einmal aufgegeben wird. 


Die Schwierigkeit einer rauchfreien Verbrennung be- 
steht darin, daß am Anfang des Feuers und bei jeder Beschickung 
nicht genügend Luft vorhanden ist; was man sofort einsieht, wenn 
man in den Tabellen liest, daß 1 kg Steinkohle theoretisch 8 cbm 
und effektiv 15 cbm Luft zur vollständigen Verbrennung braucht! 
Dieses enorme Luftquantum kann in der kurzen Zeit des Anbrennens * 
nicht zum Brennstoff hinzutreten, da der Rost mit der dicken 
Kohlenschicht bedeckt ist und der Brennstoff auch erst auf die 
nötige hohe Temperatur gebracht werden muß. Daraus ersieht 
man schon, daß rauchfreies und sparsames Verbrennen nur mög- 
lich ist, wenn immer nur kleine Mengen Brennstoff auf- 
gegeben werden, welche wenig Luft und Wärme benötigen. 
Der weitere Ubelstand der Feuerung besteht darin, daß nach dem 
Aufhören der Rauch- und Flammenbildung der Zug des Rauch- 
fangs einen großen Überschuß an Luft ansaugt, welcher die 
Glut und hohe Temperatur des Feuers rasch zerstört, große Wärme- 
mengen zur eigenen Erhitzung in Anspruch nimmt und dann durch 
die langen Kesselzüge hinausgefördert werden muß, wobei sie noch 
den Kesselwandungen und damit auch der Dampfbildung höchst 
nachteilig ist! Man kann sich demnach denken, was für ein ver- 
schwenderisches Feuern es ist, wenn man größere Mengen Brenn- 
stoff auf einmal aufgibt und den Zug des Rauchfangs immer gleich 
stark auf das Feuer wirken läßt; d. h. wenn man nicht mit dem 
(gewöhnlich viel zu schwer beweglichen) Rauchschieber oder mit der- 
Aschenfalltür die Luftzufuhr reguliert! (Schluß folgt.) 
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Die Luftschraube als Treibmittel für Automobile. 


Mit Abbildung, Fig. 1. 


Zusammenfassung. Es wird kurz über in Frankreich mit Luft- 
schrauben als Treibmittel für Automobile gemachte Versuche be- 
richtet. Der Abhandlung ist eine Skizze des Luftschrauben-Autos, 
Bauart Filippe beigegeben. 


Als Mitte August des letzten Jahres die „Revue Industrielle“ 
die Resultate der Versuche mit einem durch eine Luftschraube 
getriebenen Automobil veröffentlichten,‘ stand die deutsche 
und auch die übrige Technik diesen Ergebnissen sehr skeptisch 

gegenüber. 
Man wollte 
den Zweck 
dieser Ver- 
suche nicht 
recht ein- 
sehen. 

Erst als 
man hörte, 
daß derartige 
Maschinen den 
Verkehr in der 

,, sahara‘ 
dienen soll- 
ten, nahm 

man an ihnen 
Interesse. 
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II. bei 1300 Umläufen und Verwendung einer Cyrnos- Zugkraft 
Schraube mit 2 Flügeln von 1,75 m Durchmesser 105 kg 

III. bei 1800 Umläufen und Verwendung einer Cyrnos- 
Schraube mit 2 Flügeln von 1,45 m Durchmesser 120 ,, 


Im weiteren Verfolg der insbesondere mit dem Cyrnos-Pro- 
peller erzielten Resultate entstand dann zu ferneren Versuchen 
das durch Fig. 1 veranschaulichte Automobil Bauart Filippi. 


Dieses umfaBt in der Form, wie es fiir Versuche im Labo- 
ratorium gebaut wurde: 


Ein Chassis, zusammengesetzt aus zwei Langträgern und fünf 
Traversen, au- 
Berdem ver- 
schiedenen 
Zwischenver- 
bindungen ; 
die hintere und 
vordere Achse 
mit ihren Ra- 
dern und der 
Abfederung ; 
die Maschi- 
ne von 100 PS 
Leistung, aus- 
gerüstet mit 
4 Zylindern a. 
Der allge- 
meine Aufbau 
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Durchmesser, zunächst am dynamometrischen Pendel von 90 kg des | 
Laboratoriums und dann an einem Automobil Bauart B. de Les- 
seps. Letzteres hatte eine Maschine von 40 PS., die wie üblich 
vorn in den Wagenrahmen eingebaut war und ihre Bewegungen 
durch Kette usw. auf den hinter dem Wagen angebrachten Pro- 
peller übertrug. Der Propeller war so hoch montiert, daß er sich 
ungefähr in einer Linie mit der Oberkante der Karosserie befand. 
Ein magnetischer Zähler zeigte in jedem Augenblick sowohl die 
Geschwindigkeit der Maschine als auch die Umlaufzahl des Pro- 
pellers an. 

Man erhielte bei festgestelltem Wagen folgende Ergebnisse: 


e E 7 . Zugkraft 
I. bei 1250 Umläufen und Verwendung einer ““*™™ 
Schraube mit 4 Fliigeln von 1,75 m Durchmesser 90 kg 


*) Vgl. den Bericht in der ,Revue Industrielle* 
3. Aug. 1912. 


vom 1. Juni und 


gens ein Wechselgetriebe für Vorwárts- und Rückwärtsfahrt, 


nebst 
Bremsscheibe, eingerichtet für drei Vorwirtsgeschwindigkeiten; 
und endlich: ein Ventilator mit Flügelrad von 400 mm Durch- 
messer. Letzterer ist nach System Rateau gebaut und hat fol- 
gende Leistungen: 


Tourenzahl Druck Leistung 
in der Minute in cm in cbm Luft 
4000 27 0.330 
3500 21 0.290 
3000 15 0,250 


Die Brennstoffbehalter des Autos sind so bemessen, daß ohne 
Anhalten eine vierstündige Fahrt möglich ist. 

Die Bewegung der mit Kardangelenk versehenen Welle f 
wird von der letzteren durch Ketten einmal auf die Achse des 
Ventilators b und weiter auf die der Luftschraube h übertragen 
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Anstellen und Abstellen der Getriebe usw. vollziehen sich wie bei 
einem normalen Motor-Kraftwagen. Um den Propeller mit ver- 
schiedener Geschwindigkeit laufen zu lassen, braucht man nur die 
betr. Getriebe umzuschalten, wobei Geschwindigkeiten zwischen 800 
und 1200 Umläufen erzielt werden. Daneben ist aber auch Sorge 
getragen, daß man den Propeller mit n = 3000 laufen lassen kann. 

Der Grenzdurchmesser des Propellers wurde zu 1,50 m festgelegt. 

b) Der Wagen für die Versuche während der Bewegung (Fahrt) 
war nach Lesseps gebaut. 

Er wurde auf einer Steigung von 10%, und 100 m Länge ge- 
prüft; sein Propeller hatte einen Durchmesser von 1,75 m. Zum 
Durchfahren der Strecke brauchte der Wagenführer ohne Begleiter 
80 Sekunden. Derselbe Wagen unter denselben Umständen, aber 
mit Cyrnos-Propeller von 1,75 m Durchmesser ausgerüstet, brauchte, 
besetzt nur mit dem Maschinisten, 42 Sek. Mit anderen Propellern, 
als den von 1,75 m Durchmesser konnte der Wagen, wenn außer 
dem Chauffeur noch eine Person in ihm saß, die Steigung nicht 
nehmen. Mit vier Personen an Bord und einem Propeller von 1,45 m 
Durchmesser nahm der Wagen noch eine Steigung von 6%, auf 
einer 650 m langen Strecke. 

Auf gerade und ebene Strecke übertragen würden diese Ge- 
schwindigkeiten einer Wegstrecke von 82 km mit einem Flügel von 
1,75 m und einer Strecke von 92,5 km mit einem Propeller von 
1,45 m entsprechen. 

Das wären allerdings Resultate, die wohl der Beachtung wert 
sein und zu weiteren Versuchen anregen sollten. Daß ein derart 
wirksamer Propeller auch im Motorballon bzw. Lenkluftschiff 
seinen Zweck erfüllen wird, ist wohl anzunehmen. F. K. 


Die Zweischienen-Hängebahn. 
Mit Abbildungen, Fig. 2 bis 5, 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch eine Anzahl Ab- 
bildungen in verschiedenen Anwendungsformen dargestellt ist ein Hänge- 
bahnsystem, das sich vor allem durch festliegende, aus dem gleichen 
Material wie die Gleise bestehenden Weichen, kennzeichnet. Die Lauf- 
katze bewegt sich auf der oberen Flansche zweier in geringem Abstand 
nebeneinander liegenden Schienen. Sie ist mit zwei großen auf Kugel- 
lagern ruhenden Laufrädern ausgerüstet und gestattet die Bewegung 
selbst größerer Lasten mit geringem Kraftaufwand. 


Die Steigerung der Arbeitslöhne sowohl in der Industrie als 
auch in der Landwirtschaft hat das Bestreben gezeitigt, die Trans- 
portkosten auf ein möglichst geringes Maß herabzudrücken. Dies 
führte zunächst zu der Verwendung der Feldbahnen, denen neben 
den Nachteilen einer Verschmutzung usw. der Mangel größerer 
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Fig. 2. Z. A.: Die Zweischienen- Hängebahn. 


Rauminanspruchnahme und besonders der der ‚großen Kurve“ 
anhaftet. Die Verwendung großer Laufkrane, die wir hier neben- 
bei erwähnen möchten, wird durch die Hängebahn nicht ein- 
schneidend berührt, vielmehr bilden die letzteren eine notwendige 
Ergänzung der ersteren, vor allem bei der Bewegung von nicht zu 
großen Lasten. 


Der Vorteil der Hängebahn besteht zunächst darin, daß sie, - 


an der Decke des Raumes oder hoch über Terrain angebracht, eine 
bessere Ausnutzung des Raumes der Fabrik und Lagerplätze zu- 
läßt und dabei selbst enge Wege noch benutzt. 


Man unterscheidet in der Hauptsache zwei Gruppen von mit 
der Hand betriebenen Hängebahnen, nämlich die Einschienen- 
bahn und die Zweischienenbahn. 

Die Einschienenbahn benutzt als Laufschiene I-Tráger 
oder Doppelkopfschienen. Ein Unterschied besteht zwischen diesen 
darin, daß bei den I-Trägerschienen die Räder der Laufkatze auf 
der unteren Flansche des Trägers laufen, während sie bei dem 
anderen System sich auf dem oberen Kopf der Schiene bewegen. 

Ergibt sich = — 
fiir solche Bahnen 
die Notwendigkeit 
von den Haupt- 
strecken Zweige 
herzustellen, so ist 
der Einbau von 
Weichen oder Dreh- 
scheiben erforder- 
lich, die bei den 
meisten Konstruk- 
tionen bewegliche 
Teile besitzen. Die 
von der Firma 
Kaiser & Co, 
A.-G. in Cassel ge- . 
baute Einschie- 
nenbahn, deren 
vierrädrige Katzen 
auf der unteren 
Flansche eines Trä- 
gers laufen, sieht 
die Verwendung 
von festen Wei- 
chen und sogar 
festen Kreuz- 
stellen vor, was Fig. 3. Z. A.: Die Zweischienen- Hängebahn. 
jedenfalls auf dem 
Gebiete des Hängebahnbaues als ein Fortschritt bezeichnet werden 
darf, mindestens rühmen die Interessenten das genannte System, 
mit Rücksicht auf die damit verbundene Betriebssicherheit. 

Eine wesentliche Verbesserung des Einschienensystems bedeutet 
das Zweischienensystem, von dem schon einführend gesagt: 
wurde, daß es aus zwei in bestimmten Abstand nebeneinander 
liegenden Schienen besteht und daß sich die Laufkatze auf den 
oberen Flanschen der Schienen bewegt. Die Laufkatze ıst mit 
zwei Laufrädern von großem Durchmesser versehen, die ein mit 
einem Kugellager ausgerüstetes Gehänge tragen, das zwischen 
den Schienen durch besondere Vorrichtung geführt, Befestigungs- 
möglichkeiten für ein zweckdienliches Gehänge zur Aufnahme 
der Last besitzt. 

Der Vorteil dieses letzten Systems gegenüber dem Einschienen- 
system besteht neben der größeren Tragfähigkeit darin, daß 
seine festen Weichen und Kreuzungen aus den Schie- 
nen der Gleise in einem Stück hergestellt sind. Hierdurch 





‘werden Zwischenkonstruktionen vermieden und die Betriebs- 


sicherheit der Bahn auf ein möglichst hohes Maß hinaufgeschraubt. 

Ferner erlaubt diese Konstruktion das Zusammenbauen 
mehrerer Weichen und einer Kreuzung auf dem sehr geringen 
Raum von insgesamt 4 qm Bodenfläche. 


Man kann, um nur einige Beispiele anzuführen, von einer 
laufenden Strecke einen rechten oder linken Strang abzweigen (41) 
eine laufende Strecke in zwei Stränge teilen (Y), von einer laufen- 
den Strecke zwei Seitenstránge Y) schräg ableiten und auch An- 
ordnungen nebenstehender Formen herstellen: ZA <> + + 


AuBerdem sei noch auf die Abbildungen, Fig. 2 bis 5 verwiesen. 
Ein geringer Druck am Gehánge bzw. der Last geniigt, um die 
Weichen zu durchfahren, ohne daß dabei die Fahrgeschwindigkeit 
vermindert werden müßte und ohne daß eine Steigerung des Kraft- 
aufwandes nötig wäre. Diese letztgenannten Vorteile haben die 
Bahn als besonders wertvoll für den Gießereibetrieb zum Trans- 
port von Gießpfannen mit fliissigem Eisen erscheinen lassen. —. 
Von den Abbildungen zeigt Fig. 3 eine Hängebahn mit 
Hubgehänge zum Transport von Steinkohle. Sie befindet sich 








im stádtischen Gaswerk Oppeln. Fig. 4 zeigt eine Hángebahnanlage 
mit Aufzugvorrichtung zum Transport von Segeltuch. Sie wurde, 
gleich der vorhergehenden, von Kaiser & Co., A.-G., ausgefiihrt 
und arbeitet im Fabriketablissement der Firma Salzmann & Co. 
in Cassel. Fig. 2 zeigt eine Laufkatze mit Gehánge und Kipp- 
kasten in dem Augenblick, wo diese von einer Nebenlinie auf den 
Hauptstrang hiniiberlaufen will und Fig. 5 gibt die Zweischienen- 
bahn in ihrer Anwendung auf der Gicht einer größeren Kupol- 
ofenanlage wieder. Die betreffende Anlage wurde für Gebrü- 
der Sulzer in Lud- 
wigshafen errichtet 
und beansprucht 
umsomehr Inter- 
esse, als es sich 
hier um ein in neuer 
Zeit viel angewand- 
tes Verfahren der 


Kupolofenbeschik- 

=== kung handelt. Be- 

E sonders möchten 

i E wir hier auf die in 
A den Hängebahn- 
© wagen eingebaute 
Wiegevorrichtung 


hinweisen, die eser- 
möglicht, den Satz 
gattierungsfähig im 
Wagen selbst zur 
Beschickungsstelle 
zu bringen. 

Das oben be- 
schriebene Kaiser- 
sche Zweischienen- 
system gestattet 
normal die Bewe- 
gung von Lasten 
von 2000 bis 3000 kg, die in Einzelfällen, wie uns mitgeteilt wurde, 
ohne Nachteile bis zu 5000 kg gesteigert werden konnten. Für den 
ersten Fall genügte ein Mann, um die Last von Hand zu verschieben. 

Sollen die zu transportierenden Teile zur Kontrolle 
verwogen werden, so ist es angängig, eine Hängebahn- 
waage einzubauen, ohne daß das Geleis unterbrochen zu 
werden braucht. 

Nach allem ist das Zweischienensystem eine wert- 
volle Ergänzung zu den mechanisch betriebenen Bahnen, 
sofern es sich darum handelt, unabhängig von Kraftzen- 
tralen usw. größere Mengen zu transportieren. 

Handelt es sich dagegen um regelmäßige große Lei- 
stungen in bestimmten Zeitabschnitten unter móglichster 
Ausschaltung menschlicher Arbeitskraft, so treten an ihre 
Stelle Elektrohängebahnen, die bei Überwindung 
gróBerer Höhenunterschiede durch Hängebahnen mit 
Seilbetrieb ersetzt werden. Letztere kann man auch 
für ebene Transporte verwenden, sofern die Anschaffungs- 
kosten den Ausschlag geben, die bei letzteren merkbar ge- 
ringer sind als bei Elektrohängebahnen. In der Lei- 
stungsfähigkeit sind beide Bahnen ziemlich ebenbürtig. 
Auch in diese Transportbahnen können zur Verwiegung 
der zu fördernden Massen oder Güter selbsttätige Hänge- 
bahnwaagen eingebaut werden, welche die Förderwagen 


wiegen und deren Gewicht selbsttätig registrieren. 
F. A. Christ. 





Fig. 4. Z. A.: Die Zweischienen- Hängebahn. 


Neues vom Sirocco-Zentrifugal-Ventilator. 
Mit Abbildung, Fig. 6. 


Zusammenfassung. Nach Besprechung der den Zentrifugal-Ven- 
tilatoren eigentümlichen Eigenschaften geht der Verf. auf den Sirocco- 
Ventilator ein, beschreibt diesen und insbesondere sein Flügelrad, be- 
richtet über ein Anwendungsbeispiel zum Betrieb einer Heizungsanlage 
und kommt dann auf die zweckmäßige Ausgestaltung der Saug- und 
Druckwindleitungen, sowie der Gehäuse, Lager usw. zu sprechen. 


Die über die Ausführung wirkungsvoller, d. h. kräftiger Zen- 
trifugal-Ventilatoren herrschenden Anschauungen, insbeson- 
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dere die von bedeutenden Fachleuten aufgestellten Grundsätze, 
nach denen die Formen und Abmessungen der Flügelräder bestimmt 
wurden, haben sich mit der Einführung des Sirocco -Ventilators 
durch S. C. Davidson in Belfast zumindestens als ergänzungs- 
bedürftig erwiesen. 

Die Richtigkeit des beim Sirocco-Ventilator durchgeführten 
Prinzips: Anwendung einer im: Verhältnis zur radialen Flügel- 
abmessung großen Eintrittkammer ist durch die Leistungsfähigkeit 
erwiesen. Nachahmer, denen die Erfolge dieses Ventilators Gelegen- 
heit gaben, ihm ähnliche Ventilatoren nachzu,,erfinden*, sind bis 
heute den Beweis der Ebenbürtigkeit schuldig geblieben, der eben 
nur dann als erbracht gelten kann, wenn hoher Wirkungsgrad, 
Einfachheit der Konstruktion, Betriebssicherheit und allgemeine 
Anwendbarkeit in der beim Sirocco zutreffenden Weise vereint sind. 

Die Wirkungsweise des Sirocco-Ventilators ist, wie schon früher 
an dieser Stelle festgestellt werden konnte, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß das Flügelrad vollkommen frei in der Saugöffnung des 
Gehäuses sich drehend, einen zylindrischen Luftstrom von fast 
gleichmäßiger Dichte einsaugt und unter den geringst denkbaren 
Reibungsverlusten auf der ganzen Breite und nahezu rechtwinklig 
zur Ansaugrichtung austreten läßt. 

Alle dem Luftdurchgang dienenden Querschnitte sind von 
reichlichen Abmessungen und übertreffen im Verhältnis zum Rad- 
durchmesser diejenigen einiger älterer Typen nahezu um das 
vierfache. 

Der Einfluß der großen Durchgangsöffnung (vergl. Fig. 6*)) 
tritt besonders dort, wo natürliche Luft- oder Gasströme den me- 
chanisch erzeugten gleichgerichtet vorhanden sind, günstig in die 
Erscheinung (z. B. beim mechanischen Zug bei Kesselfeuerungen, 
der Grubenventilation, Heizungsanlagen mit natürlichem An- 
trieb u. a.). 

Die aus Metallblech hergestellten, zu einer annähernd zylin- 
drischen Trommel zusammengesetzten Flügel sind bei der normalen 
Ausführung auf der Seite des Lufteintritts durch einen umgelegten 
Profilring verbunden, auf der entgegengesetzten an einen gewöhnlich 
aus Stahlblech gefertigten Kreisring angenietet, der mit einer genau 
zentrisch eingesetzten Nabe dem Flügelrad einen festen Sitz auf 
der Welle des Ventilators bietet. 

Die an der Nabe befestigten Zugstangen, welche auf der Seite 





Z. A.: Die Zweischienen- Hängebahn. 


Fig. 5. 


des Lufteintritts an der Peripherie des Rades angreifen, schützen 
das Rad bei sehr hohen Umdrehungszahlen vor der Deformierung; 
sie können aber bei niedrigen Umdrehungszahlen und dement- 
sprechenden Umfangsgeschwindigkeiten fortfallen. 

Die Trommel des Flügelrades mit in der Regel 64 Flügeln — 
einer Zahl, die nach Erfordernis hinauf- oder heruntergesetzt werden 


*) Fig. 6 zeigt die Teile eines Sirocco-Ventilators für Riemen- 
antrieb, nämlich: Saug- und Druckstutzen, Flügelrad, Gehäuse aus 
Grauguß, Lagerstuhl aus Grauguß, Welle und Riemenscheibe. 

Das Gehäuse kann ausgetauscht werden! 
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kann —, bildet auch bei der reversierbaren Radkonstruktion ein | flächen mit Weißmetallfutter von reichlicher Stärke besitzen, 
unzertrennbares Ganzes. Aus Einzelheiten zusammengesetzte Räder | gelagert. Es ist das eine Ausführungsart, welche bei Schadhaft- 
mit abnehmbaren Flügelelementen und beisp. gewellten Flügel- | werden eines Lagers — etwa durch mangelhafte Bedienung — die 
formen bergen bei hohen Umfangsgeschwindigkeiten Gefahren in | Möglichkeit des schrellen Ersatzes ohne nachteilige Betriebs- 
störung bietet. 

Bei kleinen Sirocco-Ventilatoren mit geringer Lager- 
beanspruchung laufen die Wellen entweder direkt in ent- 
sprechend ausgebohrten gußeisernen Lagerständern oder 
in Laufbüchsen, welche in die Bohrungen der Lagerstán- 
der eingegossen oder eingetrieben werden. Es sind das 
Konstruktionen, die wenig Geld kosten, im Interesse der 
Betriebssicherheit aber bei größeren Ventilatoren nicht an- 
gewandt werden. 

Konstruktion und Ausführung der Lagerung übt bei 
Ventilatoren einen großen Einfluß auf Wirkungsgrad und 
Betriebssicherheit aus; ihrer Herstellung wird daher all- 
seitig besondere Aufmerksamkeit zugewandt. Von dem 
Siroccowerke White, Child & Beney in Berlin 
wenigstens werden die aus zähen Walzeisen hergestellten 
Wellen auf Spezialmaschinen vorgerichtet und in ihrer 

Fig. 6. Z. A.: Neues vom Sirocco-Zentrifugal- Ventilator. ganzen Länge nach Kalibern bearbeitet. Besonders stark 
beanspruchte Wellen wie die von Gruben- und Hoch- 

sich, ganz abgesehen davon, daß infolge der vermeintlichen Ver- | druckventilatoren, werden aus geschmiedetem Stahl gefertigt. Dem 
besserung, Reibungswiderstände eintreten, welche den Wirkungs- | Bestreben einer Verschiebung der Seitenkräfte wird durch Stell- 
grad beeinträchtigen müssen. ringe oder aufgeschweißte Bunde vorgebeugt, welche an be- 

Die Flügelradwelle ist mit wenigen Ausnahmen ın einzeln | arbeiteten, ölbespülten Stirnflächen der Bund- oder Drucklager 
unabhängigen, auf guß- oder schmiedeeisernem Lagerstuhl be- | anliegen und merkbare Reibungsverluste nicht verursachen. 
festigten Ringschmierlagern mit aushebbaren Schalen, die Lauf- (Schluß folgt.) 




















Sprechsaal. 


Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten dieser Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 
und Vorkommnisse zur Verfügung. 

Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 
Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 





Wie steht es mit Schadenersatz beim Maschinentransport? V. Welche Beschädigung der Maschine vorliegt (genaue An- 
Diese Frage beantwortet Carl Redtmann in Berlin, indem | gabe der zerbrochenen und beschädigten Teile), sowie 
er schreibt: VI. worauf die Beschädigung zurückzuführen ist. 
„Wenn eine Maschine beschädigt am Bestimmungsorte eintrifft, Wenn die Schadenursache nicht einwandfrei festgestellt 
so ist ohne Verzögerung nach folgenden Bestimmungen zu verfahren: werden kann, so ist wenigstens die mutmaßliche Ursache des 
1. Von jedem eingetretenen Schaden ist die Bahnverwaltung, Schadens anzugeben.) 
evtl. bei Transporten, welche durch Vermittelung eines Spediteurs VII. Wie hoch sich der entstandene Schaden beläuft, und 
— nicht Bahnspediteur — erfolgt sind, der betreffende Spediteur VIII. Welche Schritte zur Wiederherstellung der Maschine in 
sofort in Kenntnis zu setzen und zu ersuchen, die Feststellung | einen gebrauchsfähigen Zustand empfohlen werden; 
des Schadens sowie die Aufnahme eines Augenschein-Protokolles IX. Wem evtl. ein Verschulden an der Beschädigung der Maschine 


im Beisein eines ihrer Organe oder Angestellten zu veranlassen. beizumessen ist, bzw. ob die betr. Beschädigung auf eine fahrlässige 

Sodann ist im Beisein der betr. Organe oder Angestellten die | oder nicht sachgemäße Behandlung der Maschine während des 
Ursache des Schadens, jedenfalls aber dessen Umfang, evtl. unter Transportes bzw. während des Auf- und Abladens zurück- 
Zuziehung von Sachverständigen, nach Möglichkeit genau fest- | zuführen ist. 


zustellen. 4. Das Auspacken der Maschine ist spätestens am sechsten 
2. Wenn die Bahn bzw. der Spediteur der Aufforderung, die | Tage nach der Empfangnahme vorzunehmen, da, selbst wenn eine 
Schadenkonstatierung vorzunehmen, nicht nachkommt, ist die | äußerlich nicht wahrnehmbare Beschädigung vorliegt, die Bahnver- 
Schadenfeststellung durch Sachverständige vorzunehmen. Es | waltung noch innerhalb dieser Zeit für einen innerhalb der genannten 
ist alsdann von dem Empfänger der Maschine ein Sachverständiger | sechs Tage festgestellten Schaden verantwortlich gemacht werden 
zu ernennen und die Bahn bzw. der betreffende Spediteur unter | kann. — Es ist nach Entdeckung einer solchen Beschädigung natür- 
Aufgabe des Namens des vom Empfänger ernannten Sachverstän- | lich gemäß Abs 1 zu verfahren. 
digen durch eingeschriebenen Brief aufzufordern, ebenfalls einen 
Sachverständigen zu ernennen, und ist dann der Schaden gemäß 
den Bestimmungen unter 1. festzustellen. 


5. Unter allen Umständen ist zunächst den vorstehenden Be- 
stimmungen in vollem Maße zu entsprechen und erst nachdem dieses 
geschehen ist, darf die Maschine zur Reparatur an die Fabrik zu- 


3. Das aufzunehmende Protokoll muß enthalten: _ rückgesandt oder bei vorliegenden kleinen Beschädigungen, die am 

I. genaue Angabe der Zeit, zu welcher die Maschine ange- | Bestimmungsorte repariert werden können, von der Bahnverwaltung 
kommen ist; abgenommen werden. 

Il. wann und wo der Schaden sich ereignet hat, sofern dies mit Die genaueste Beobachtung der vorgenannten Vorschriften wird 
Sicherheit festzustellen ist, ev. Angabe von Augenzeugen, sowie | nicht nur Unannehmlichkeiten, die sich bei derartigen Schäden 
deren Aussagen; | ergeben, auf ein geringes Maß reduzieren, sondern man wird so auch 

III. wann und wo die Besichtigung der Maschine statt- | die oft nicht unbedeutenden Kosten sparen, welche dem Lieferanten 
gefunden hat; in vielen Fällen erwachsen und evtl. einen Verdienst illusorisch 


IV. Angabe der Verpackung der beschädigten Maschine; machen würden.“ 
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Die hydraulische Luftpumpe Bauart Scholl. 


Mit Abbildung, Fig. 8. 


Zusammenfassung. In der Abhandlung sind verschiedene An- 
wendupgsmöglichkeiten der Schollschen Luftpumpe beschrieben. Die 
umpe an sich wird bekanntlich durch Wasserdruck betrieben und 
arbeitet selbsttätig. Sobald bei Entlüftungsanlagen keine Luft mehr 
zufließt, oder die höchste Luftleere erreicht ist, setzt sich die Pumpe 
still und fängt von selbst wieder zu arbeiten an, sobald wieder Luft 
zufließt. Sämtliche dargestellten Anwendungsmöglichkeiten zeigen, wie 
einfach sich eine derartige Aulage gestaltet. 


Die durch Fig. 8, Skz. 1 bis 6 in ihren verschiedenen Anwen- 
dungen veranschaulichte Luftpumpe Patent Scholl*) arbeitet, 
und das ist ihre Eigentümlichkeit, selbsttätig. Der Verbrauch 
an Druckwasser hört 
auf, wenn bei Entlüf- 
tungsanlagen keine 
Luft mehr zufließt, 
oder wenn die höch- 
ste Luftleere erreicht 
ist. Die Pumpe fängt 
von selbst wieder an 
zu arbeiten, sobald 
wieder Luft zufließt. 
Infolge dieser eigen- 
tümlichen Arbeits- 
weise ist ein Anstel- 
len der Pumpe nicht 
erforderlich, damit 
aber wird der Betrieb 
zu einem sparsamen. 
Dazu kommt, daß 
die Sicherheit in der 
Arbeitsweise unab- 
hängig vom Drucke 
des Betriebswassers, 
also unabhängig von 
den Druckschwan- 
kungen im Leitungs- 
netz ist. Solange Be- 
triebswasser zuläuft, 
kann mit der Pumpe 
jeder Unterdruck bis 
zu etwa 90%, erzeugt werden. Ebenso entspricht der Verbrauch 
an Wasser dem Volumen nach ungefähr dem Volumen der ange- 
saugten Luftmenge. 

Saug- und Heberleitungen, sowie Zentrifugalpumpen hält die 
Luftpumpe stets mit Wasser gefüllt, so daß die Leitungen jederzeit 
betriebsbereit sind. Die Entlüftung erfolgt unabhängig vom Betrieb 
der Pumpe. 

Über den Einbau einer Scholl-Pumpe zur Entlüftung von Heber- 
leitungen orientiert die Skizze 1 der Fig. 8. Darin bezeichnet a 
das Pumpengehäuse, n die Anschlußschraube, o und p zwei Absperr- 
hähne und d den Absperrhahn im Wasserzulauf. An die Heber- 
leitung ist das Luftrohr p angeschlossen, das bei m in den Austritts- 
stutzen für die Luft übergeht. Das in der Luftpumpe arbeitende 
Wasser fließt, wie schon gesagt, bei d zu und im Rohr g läuft es 


Fig. 7. 





*) Fabrikant der Pumpe ist die Firma Mannheimer Appa- 
ratebau, G. m. b. H., vorm. Böckel & Co. in Mannheim. 
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Z. A.: Neues vom Sirocco-Zentrifugal - Ventilator. 


wieder ab. Letzteres schließt mit dem 0,1 m hohen Syphon und 
dem Hahn o an der Druckseite der Heberleitung an. 

Will man die Pumpe zur Entlúftung einer Zentrifugalpumpe 
benutzen, so stellt man sie nach Skz. 2, Fig. 8 auf. In diesem Falle 
wird das zum Betrieb der Pumpe erforderliche Wasser aus der 
Druckleitung der Zentrifugalpumpe entnommen. Man ordnet bei d 
einen Absperrhahn an der Druckleitung an und verbindet diesen 
mit dem Wasserzulaufstutzen h der Pumpe. Die Saugleitung fiir 
Luft wird wieder bei m, an dem hóchten Punkte des Saugraumes 
der Zentrifugalpumpe angeschlossen und geht von dem Hahn p 
auf der Zentrifugalpumpe aus. ‘Das Rohr q endet in diesem Falle 
am Hahn o im Saugrohr der Pumpe wieder unter Einschaltung eines 
Syphons von 0,1 m Hóhe. Der Abstand zwischen der Unter- 
kante des Geháuses 
der Schollpumpe und 
der Unterkante des 
Hahnes p betrágt 0,5 
bis 2 m. 

Bei Destillier- 
apparaten und Kon- 
densationsanlagen, 
welche das Kiihlwas- 
ser einem vorhande- 
nen Wasserleitungs- 
netz entnehmen miis- 
sen, erfolgt die Ent- 
lüftung durch die 
Schollpumpe sogar 
kostenlos, da das ab- 
laufende Wasser mit 
zur Kühlung verwen- 
det werden kann. 
Die Höhe des Unter- 
druckes läßt sich 
hierbei beliebig ein- 

stellen. 

Auch zur In- 
standhaltung von 
Druckwindkesseln 
ist die Pumpe zu ge- 
brauchen; sie hält 
diese selbsttätig bis 
zu einer ganz bestimmten Höhe mit Luft gefüllt, wodurch ein 
ruhiger Gang der Pumpen erzielt wird. Auch hört in diesem Falle 
der Verbrauch von Druckwasser sofort auf, wenn der Druckwind- 
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` kessel bis zu einer entsprechenden Höhe mit Luft gefüllt ist. Eben- 


so ist die Belüftung an sich unabhängig vom Betriebe der Pumpe. 

Es ist wohl hier der Ort, um darauf aufmerksam zu machen, 
daß, wenn man einen Windkessel durch ein Schnarchventil belüftet, 
Stöße in der Pumpe auftreten und außerdem viel Luft in die 
Druckleitung mitgerissen wird. Dadurch aber wird das Entstehen 
von Rost begünstigt; ebenso tritt eine Trübung des Wassers auf, 
desgleichen Stöße ım Leitungsnets. Handelt es sich dagegen um 
Kompressoren, so werden die Windkessel und das Wasser durch 
das mitgerissene Öl verunreinigt. Das ablaufende Betriebswasser 
der Schollpumpe kann in allen Fällen ohne weiteres zu anderen 
Zwecken verwendet werden, da es in der Luftpumpe durch keinerlei 
Öl oder dergleichen verunreinigt wird. Mit Rücksicht auf diese Tat- 
sache sind in den Skz. der Fig. 8 auch die Wasserrohre q stets durch 


den schon erwähnten Hahn o an die Saugleitung der zu entlüftenden 
Pumpe angeschlossen. 


Uber die Entliiftung eines Saugwindkessels orientiert Skz. 3. 
Wir haben auch hier wieder die Verbindung fiir Luft bei p in Héhe 
des Wasserstandes am Saugwindkessel und die fiir das ablaufende 
Betriebswasser bei o unterhalb des normalen Wasserspiegels vom 
Windkessel. Das zulaufende Wasser tritt bei h in die Scholl-Pumpe 
ein. 


Skz. 4 zeigt die Beliiftung einer Enteisungsanlage. Das Saugrohr 
der Zentrifugalpumpe steht hier mit dem Wasserablauf o in Ver- 
bindung und das Druckrohr ist bei d mit dem Wasserzulauf h ver- 
bunden. In der Druckleitung ist eine Riickschlagklappe eingebaut, 
oberhalb dieser bei q der Anschluf an die Luftleitung hergestellt. 


Fig. 8. Z. A.: Die hydraulische Luftpumpe Bauart Scholl. 


Dieser AnschluB enthált den Syphon und liegt etwa 1 bis 2 m ober- 
halb des Wasserzulaufrohres d. 


Eine Beliiftungsanlage fiir einen Druckwindkessel mit freiem 
Ablauf des Betriebswassers zeigt die Skz. 5. Der Apparat erhalt 
Wasser durch die Rohrleitung d h, deren Hahn d in Hohe des nor- 
malen Wasserstandes, an den Druckwindkessel angeschlossen ist. 
Der Hahn d liegt rund 0,5 bis 2 m hóher als die AnschluBstelle h. 
Oberhalb des höchsten Wasserstandes im Druckwindkessel ist dann 
hei q das Luftrohr angeschlossen, während der Wasserablauf bei g 
beginnt und vor dem Hahn o einen Syphon von 0,1 m Höhe 
enthält. 


Skz. 6 endlich gibt die Belüftungsanlage eines Druckwindkessels 
mit Anschluß des Abwassers an die Saugleitung der Wasserpumpe. 
Der Unterschied zwischen der vorbeschriebenen Anlage Skz. 5 
und derjenigen Skz. 6 ist nur in der Anordnung des Ablaufrohres zu 
suchen, dieses endet in Skz. 6 bei o im Saugrohr der Wasserpumpe. 





Neues vom Sirocco-Zentrifugal-Ventilator. 
Mit Abbildungen, Fig. 7 u. 9. 
(Schluß aus Heft 1.) 
Auf Wunsch werden die ‚Sirocco“-Ventilatoren auch mit 
Kugellagerung geliefert, jedoch übernimmt das Siroccowerk für 
deren geráuschloses Arbeiten nur in beschränktem Maße eine 
Garantie; es schreibt „Kugellager bedingen geringe Anzugs- 
momente und arbeiten, solange sie sich im guten Zustande befinden, 
bei schnell laufenden, nicht zu hoch beanspruchten Wellen vorteil- 
haft; werden aber Reparaturen notwendig, so reichen ihre Vorteile 
nicht an diejenigen der Ringschmier-Zapfenlager heran.“ —. 
Stopfbüchsenlager für Fettschmierung kommen bei den 
„Sirocco“-Ventilatoren zur Anwendung, wenn unter Luftabsch]uB 
(Gase zu fördern sind, oder wie auf Schiffen der Ventilator 
in wasserdichten Schotten aufgestellt werden muß. 
Siroccos-Ventilatoren werden weiter ein- und zweiseitig 
saugend ausgeführt, je nachdem der angesaugte Luftstrom 
nur von einer bezw. zwei Seiten in das Gehäuse des Ven- 
tılators eintritt. 
Der zweiseitig saugende Ventilator, dessen Flügelrad 
" dem der Fig. 7 entspricht, kann so gebaut werden, daß er 
l. eine gegebene Luftmenge bei der dem erforderlichen 
Über- oder Unterdruck entsprechenden Umfangs- 
geschwindigkeit ansaugt, ohne daß Umdrehungszah! 
und Gehäuseabmessung des einseitig saugenden, nor- 
malen, geändert wird, oder 

2. dieselbe Luftmenge bei gleicher Umfangsgeschwindig- 
keit, aber größerer Umdrehungszahl mit geänderten 
Rad- und Gehäuse-Abmessungen ansaugt. 


Der einseitig wie auch der ihm äußerlich gleich be- 
messene zweiseitig saugende Ventilator ist axial schmäler. 
aber von größerer Bauhöhe als der zweiseitig saugende mit 
geänderten Dimensionen, der axial breiter und von geringerer 
Bauhöhe ist, aber mit höherer Umdrehungszahl läuft. 
Letzterer eignet sich daher besonders für direkten An- 
trieb durch schnellaufende Kraftmaschinen und zur Auf- 
stellung in Räumen von geringer lichter Höhe. 

White, Child & Beney schreiben, daß man den zweiseitig 
saugenden Sirocoo-Zentrifugal-Ventilator statt eines einseitig 
saugenden von den gleichen lichten Abmessungen des Ge- 
häuses nur dann anwenden soll, wenn bei geringster Um- 
laufszahl eine gleichmäßigere Luftströmung unbedingt er- 
reicht werden muß, oder Saugkanäle von zwei Seiten an- 
zuschließen sind. —. 

Die Nabe des Fliigelredes liegt entweder in der Mitte 
der normalen Radbreite, ein normales einseitig saugendes 
Rad ist zweiseitig saugend geworden, oder zwischen zwei 
einseitig saugenden Rädern, die ein Rad von der doppelten 
normalen Breite bilden. Sollen die doppelseitigen Eintritts- 
kammern zusammenhängend sein, so werden die Tragringe 
der Flügelbleche durch Speichen gegen die Radwelle ab- 
vestützt. 

Nicht zu verwechseln mit den zweiseitig saugenden 
sind die „Sirocco-Doppelventilatoren“. Bei diesen 
werden bestimmte Luftmengen in zwei oder mehr Einzelleistungen 
zerlegt, und auf räumlich getrennte, nebeneinander aufgestellte, 
Ventilatoren mit gemeinsamer Achse verteilt. 


Die Gehäuse werden bei den kleinen ,,Sirocco‘‘-Ventilatoren 
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. aus GuBeisen, bei den größeren aus Stahlblech, bisweilen auch in 


Holz- oder Mauerwerk ausgeführt. Sie sind auf der Saug- oder An- 
triebseite oder beiderseits mit Offnungen versehen, deren lichte 
Weiten dem äußersten Raddurchmesser entsprechen und nach 
Entfernung der Saugrohrstutzen oder der Verschlußscheiben ein 
Herausziehen des Flügelrades ohne Ortsveránderung des Ge- 
häuses ermöglichen. Das kommt in allen den Fällen zustatten, 
wo eine zeitweilige Prüfung des Ventilatorrades oder des Gehäuse- 
innern erwünscht ist, wie z. B. bei den Ventilatoren zur Förderung 
von Dämpfen, sauren oder heißen Gaseh usw. 


Als Beispiel für in Eisenbeton hergestellte Gehäuse der 
Sirocco-Ventilatoren mögen hier diejenigen der Fest- und Aus- 
stellungshalle zu Frankfurt a. M. dienen (R. O. Meyer, Hamburg). 
Die dortigen Heizungs- und Lüftungsanlagen verdienen übrigens 


noch deshalb besondere Beachtung, weil Vorbilder ähnlicher Ab- 
messungen zur Zeit nicht existierten. 

Die Erwärmung des Hallenraumes, der bei einer Grundfläche 
von ca. 6200 qm gänzlich frei von inneren Stützen aufgebaut durch 
eine mächtige, unverhüllte Eisenkonstruktion überspannt wird, 
erfolgt durch Überdruck-Dampfheizung mit zeitweiser Unterstützung 
durch örtliche Dampfheizkörper. 

Die Berechnung des maximalen stiindlichen Wärmebedarfes 
für Heizung und Lüftung der Halle mit Nebenräumen ergab eine 
Gesamtsumme von vier Millionen WE. Zu ihrer Deckung wird 
Dampf von 8 at. Über- 
druck in Wasserrohrkesseln 
erzeugt, der von einem 
hinter der Südfront der 
Halle liegenden Kessel- 
haus nach den Bedienungs- 
räumen geleitet und auf 
2 bzw. 0,2 at. reduziert, 
den verschiedenen Ver- 
wendungsstellen zugeführt 
wird. 
Die Frischluft fällt in 
besondere, abseits vom 
Verkehr gelegene Lufthäus- 
chen und gelangt durch 
Verbindungskanäle von 
6,5 qm Durchschnitt zu 
den vier Heizkammern, in 
denen Sirocco-Zentrifugal- 

Ventilatoren von je 
150000 cbm stündlicher 
Maximalleistung, für deren 
Antrieb 120 PS vorgesehen 
wurden, sowie die zur Erwärmung der angesaugten Luft erforder- 
lichen Röhrenkessel aufgestellt sind. ~ + 





Fig. 9. Z. A.: Neues rom Sirocco- 
Zentrifugal - Ventilator. 


Innerhalb der Kellerráume horizontal frei aufgehángte Re bitz- 
kanäle leiten die Luft zu gleichmäßig verteilten Vertikalkanälen, 
aus denen sie teils unter dem ersten Rang, teils an den Fenster- 
brüstungen des zweiten Ranges vertikal nach oben ausströmt. 


Die ganze Anlage läßt sich durch Umschaltung von in den Heiz- 
kammern untergebrachten Klappen auch als Umluftanlage betreiben, 
indem die abgekühlte Hallenluft durch zahlreiche neben den Binder- 
stützen kaminartig über Fußboden angeordnete Öffnungen nach 
den Heizkammern zurückgeführt und von dort, aufs neue er- 
wärmt, in die Halle gedrückt wird. — Soweit über diese Anlage. 

Das Ansaugen und Fortdrücken der Luft soll im Interesse der 
Betriebsökonomie auf kürzestem Wege unter Vermeidung un- 
nützer Richtungsänderungen erfolgen. Die Radien der Krümmer, 
deren einige in Fig. 9 wiedergegeben sind, wählt man so groß als 
möglich. Ebenso läßt man die Übergänge allmählich erfolgen. 
Besonders ist in unmittelbarer Nähe der Ventilatoren für gerad- 
linige Ein- und Ausführung der Luft Sorge zu tragen. Diese zu 
erleichtern, wendet man entweder spiralförmige um die Radachse 
drehbare Gehäuse an, oder was besser ist, man legt vor Herstellung 
der Ventilatoren die Ausblasrichtung zeichnerisch fest. *) 

Soll das Ausblasen unter einem anderen als einem rechten Winkel 
erfolgen, so bezieht man diesen als spitzen Winkel auf die Hori- 
zontalachse und macht ihn an Hand einer Skizze kenntlich; die 
Drehrichtung aber wird in jedem Falle von der Antriebsstelle aus 
festgelegt. 

Es gibt Firmen, welche glauben, daß ihren Fabrikaten deshalb 
ein besonders hoher Wert beizumessen sei, weil sie spiralförmige, 
um die Achse drehbare Gehäuse, in denen zusammensetzbare 
Flügelräder eingebaut sind, anwenden. Wenn nun auch die Sirocco- 
Werke den Standpunkt vertreten, daß feststehende Gehäuse mit 
zu den Fundamenten durchgehenden Seitenwänden solchen Fabri- 
katen vorgezogen werden sollten, so liefern sie doch auch sog. 


*) Das Sirocco-Werk bedient sich zu diesem Zwecke acht Normal- 
typen-Bezeichnungen, die nach Lage des Luftaustritts in rechtwinkligen 
eer die Zeichen A. D. E. H. erhalten, wenn das Flügel- 
rad, von der Antriebsseite gesehen, im Sinne der Uhrzeiger rotiert und 
die Zeichen B. C. F. G. wenn die Drehrichtung entgegengesetzt ist. 
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reversierbare *) ,,Sirocco‘-Ventilatoren. Dieser Ventilator ist, wie 
wir oben feststellen konnten so gebaut, daß ein normales, für be- 
stimmte Drehrichtung gebautes Rad für die entgegengesetzte nicht 
verwandt werden kann. Das Werk hat sich jedoch eine Konstruktion 
patentieren lassen, die in einwandfreier Weise und ohne Gefährdung 
der Betriebssicherheit die Aufgabe löst, den Ventilator ohne vorher- 
gehendes Festlegen der Drehrichtung einfach und schnell an Ort 
und Stelle der jeweils erforderlichen Saug- und Ausblasrichtung 
anzupassen. 

Zu dem Zweck sind die Radschaufeln zwischen Ringe genau 
gleicher Ausführung eingenietet und bilden mit diesen ein ein- 
heitliches, beiderseits offenes Trommelsystem von großer Festig- 
keit. Durch Schrauben oder Nieten nach Bedarf mit der einen oder 
der anderen Seite an der Radschraube befestigt, ist das Flügelrad 
für linke oder rechte Dreh- und Ausblasrichtung geeignet. 

Der umkehrbare ,,Sirocco“-Ventilator kann durch Anordnung 
spiralförmig ausgebildeter Gehäuse, die mit der einen oder anderen 
ihrer zentral angeordneten Flanschen an entsprechende Flansche 
der Antriebsmaschinen, Rohrleitungen usw. angeschlossen werden, 
wagrecht nach oben oder nach unten, oder in Zwischenstellungen 
unter 45° ausblasen; ebenso läßt sich Antrieb- und Saugseite am 
Ventilatorgehäuse vertauschen. —. 

Sirocco - Ventilatoren wurden bereits für Luftmengen von 
17000 cbm in der Minute und Umfangsgeschwiridigkeiten von 
50 m in der Sekunde ausgeführt. 


Berechnung eines Drehkranes. 
Von Betriebsingenieur Joh. Luserke. 
Mit Abbildungen, Fig. 10 u. 11. 


Angenommen wurde, daß ein möglichst einfacher Dreh- 
kran mit Handwinde zu entwerfen sei für eine Maximal- 
Belastung von Q = 3000 kg und eine unveränderliche Ausladung 
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Fig. 10. Z. A.: Berechnung eines Drehkranes. 


von 3000 mm. Die Kransäule sollte aus I-Eisen hergestellt, und 
an ibren beiden Enden in gewöhnlichen Gleitlagern gehalten sein. 
Als Zugorgan war eine geschweißte Kette zu verwenden. —. 


*) Es sei hier darauf hingewiesen, daß bei Zentrifugal-Ventilatoren 
durch Anderung der Drehrichtung eine Umkehr des Luftstromes nicht 
hervorgerufen werden kann. Darin unterscheiden sich die Zentrifugal- 
Ventilatoren unvorteilhaft von den Propeller-Ventilatoren. Will man 
dem Luftstrom eine andere Richtung geben, wie das beisp. bei der 
Grubenbewetterung zuweilen erforderlich ist, so sind Schieber oder 
Türen mit Stellvorrichtungen anzuordnen, welche ohne Beeinflussung 
der Drehrichtung der Ventilatoren die Richtung der Luftbewegung 
relativ umkehren. 
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Für die Lösung der Aufgabe mögen die Haupt - Verhältnisse 
nach Fig. 10, Skz. 1 u. 2 und Fig. 11*) angenommen sein. Für 
diese Ausführung kann nach praktisch gebräuchlichen Annahmen 
das Eigengewicht des Kranes zu G = rd. 0,8-Q = 0,8 - 3000 
= 2400 kg in die Rechnung eingeführt werden. 

An der Lastrolle greift dann außer Q noch etwa der vierte 


Teil des Eigengewichts, also nn. = 600 kg als zusätzliche Be- 


lastung an,**) so daß als Bruttolast an der Lastrolle: 
Q+ z = 3000 + 600 = 3600 kg 


anzunehmen ist. 
1. Ketteneisenstärke. 
Zur Berechnung der Ketteneisenstirke ist die Maximal- 
spannung der Kette zu bestimmen. Nach den Bezeichnungen in 
Fig. 10 ist zunächst: 


Die Spannung S, = e Q=5 - 3000 = 1500 kg 


(da die Last durch eine „lose“ Rolle geteilt wird !). 

Setzt man als Wirkungsgrad der losen Rolle (Verluste durch 
Zapfenreibung und Biegungswiderstand der Kette selbst) rd. 0,98 
ein, so wird die: 
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Fig. 11. Z. A.: Berechnung eines Drehkranes. 
Spannung S; = Ee 
1 0,98 098” 


und, wenn weiter als Wirkungsgrad der oberen (festen) Ketten- 
rolle zu 0,96 angenommen wird: 
Ss 1500 ` 
0,96 0,98-0,96 
Setzt man für eine häufiger benutzte Kette (nach C. Bach) 
die Höchstlast gleich dem 800-fachen des Quadrates der Ketten- 
eisenstärke, (letztere in cm!), d. h. die Zugspannung pro qcm 
etwa gleich 500 kg, so erhält man dementsprechend: 


Vis 


800 800 
2. Spannungen im Ausleger. 

Nach Fig. 10 wirkt auf die Strebe AD außer der zu 
suchenden inneren Spannung y noch der (ungefähr) als Druck- 
beanspruchung anzunehmende Kettenzug S, = 1595 kg (s. oben!). 
Zur Vereinfachung der Rechnung soll derselbe als in der Mitte der 
Strebe wirkend angenommen werden. 


Spannung 8, = = 1595 rd. 1600 kg. 


Ketteneisenstärke =} == 1,41 cm oder rd. 14 mm. 





» Weitere Abbildungen folgen in der Fortsetzung. | 
**) Als Angriffsstelle des Eigengewichts gilt natürlich auch hier 
der Schwerpunkt. Derselbe hat in bezug auf die Kran-Drehachse den 


3000 


Hebelarm ‚so daß man für das Moment des Eigengewichtes 


| 
| 


ohne Wertiinderung auch Eé - 3000 setzen kann. 





Stellt man (nach der Ritterschen Methode!) für den Dreh- 
punkt C nach den in Fig. 10 eingetragenen Abmessungen die 
Momentengleichung auf, so erhält man: 

y - 2280 + S, - 2280 + 3600 - 3000 = 0, 
und hieraus: 
1595 - 2280 + 3600 - 8000 
3280 6330 kg. 

Hierin bedeutet das negative Vorzeichen Druckspannung. 
Wegen der verhältnismäßig großen Länge der Strebe ist dieselbe 
jedoch im vorliegenden Falle auf Zerknicken zu berechnen. 
Wird bierfür als Querschnitt nach Fig. 11, Skz. 1 u. 2 zwei 
durch Stehbolzen in angemessenen Abständen verbundenen U-Eisen 
angenommen, so kommt auf jedes dieser U-Eisen nach Obigem 


oe = rd. 3200 kg. 


eine Beanspruchung von 


Bezeichnet nun: 


I das Trägheitsmoment (in cm‘), 
P die Belastung (in kg), 
l die Knicklänge (in cm), 
E den Elastizitätsmodul (in kg/qem), 
n einen Sicherheitsfaktor (gewöhnl. = 8). 
1— P.n-1? 
«et E 


Setzt man hierin D. "wie vorhin er- 
mittelt, = 3200 kg, n = 8 (s. oben!), 
1 = 462,5 cm (nach den in Fig. 10 
eingetragenen Abmessungen), 7? = rd. 10 
(genau = 9,87) und E fiir gewalztes 
FluBeisen = rd. 2000000, so erhält man: 

3200 - 8. 462,5? 

~ 10-2000 000 
Diesem Trägheitsmoment entspricht nach 
den Walzeisen-Tabellen am nächsten 
das U-Eisen Normal - Profil 12 mit 
I = 364. | 

(Das kleinste Trägheitsmoment des 
vorliegenden Material - Querschnittes in 
bezug auf die vertikale Schwerachse des 
U-Eisens braucht hier, wie sonst erforder- 
lich, nicht berücksichtigt zu werden, da 
ein Ausknicken in Richtung der Steh- 
bolzen-Mittellinie durch die Letzteren 
verhindert ist.) 

Die Spannung x der Schließe CA 
findet man in ähnlicher Weise wie vor- 
her, wenn man zur Aufstellung der 
Momentengleichung die Knotenpunkt- 
stelle D als Drehpunkt wählt. Man 
erhält dann nach Fig. 10 

x - 3500 — 3600 - 3000 = 0, 
3600 - 3000 
== 3500 — + 31060 kg. 
wobei das + Zeichen die Beanspruchung als Zugspannung 


kennzeichnet. 
Wählt man, wie meist üblich, als Querschnitt zwei Flacheisen, 


= 273,8 cm!. 


und hieraus: 


1 
so entfällt auf jedes derselben eine Zuglast von 3100 - SE 1550 kg. 


Setzt man die zulässige Höchstbeanspruchung für gewalztes Fluß- 
eisen auf 700 kg/qcm fest, so ergibt sich als erforderlicher Material- 


Ge 2,214 qcm. 


700 — 
Diesem entspricht ein Flacheisen von 6 - 40 mm Querschnitt 
(= 2,40 qem) vollkommen. 


3. Kransiule. 

Zur Berechnung derselben sind zunächst die wagrechten 
Zapfendrúcke in ibren Lagern zu ermitteln. Bezeichnet man diese 
mit R, und R,, so ergibt sich mit Bezug auf die in Fig. 10 
eingetragenen Abmessungen als Momentengleichung fiir den Dreh- 
punkt E (Mitte unteres Lager): 


R, - 4400 — 3600 -.3000, 


— 3600 - 8000 ue kg, 


querschnitt für ein Eisen eine Fläche von: F = 


und somit: R, 


- 4400 


(Forts. folgt.) 
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Über Rollentransporteure. 
Mit Abbildungen, Fig. 12 bis 17. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch eine Anzahl Ab- 
bildungen veranschaulicht sind Rollenbahnen, wie man sie heute speziell 
in Kellereien zum Transport von Flaschenkästen verwendet. Es wird 
gezeigt, daß diese Transporteure als Schräg-Elevatoren, einfache Rollen- 
bahnen, Spiralfaßtransporteure, Bechertransporteure usw. ausgeführt 
werden und es ermöglichen, größere Mengen Waren ohne Mitwirkung 
von Menschenkräften selbst auf weite Strecken zn bewegen. 


Wer die Hauptmaschinenhalle auf der Internationalen 
Baufachausstellung in Leipzig besuchte und die dort auf- 
gestellten Maschinen und Ap- 
parate besichtigte, der wird 
auch Gelegenheit gehabt haben, 
eine merkwürdige Einrichtung 
in Tätigkeit zu sehen, bei der 
eine Anzahl Bierkästen berg- 
auf und bergab liefen, ohne 
daß menschliche Hilfe dabei 
mitwirkte. Derartige Trans- 
porteure wurden schon vor 
Jahren seitens der Amerikaner 
als ,‚‚Conveyors“‘ ausgeführt 
und finden seit einiger Zeit 
auch bei uns Verwendung. 

Zu den Firmen, die sich 
mit der Herstellung derartiger 

Stahlrollen-Transpor- 
teure befassen, gehört die 
Siegerin-Goldman-Werke, 
G. m. b. H. in Dresden-N. 
Ihre Fabrikate mögen die 
Unterlage für die folgende Be- 
sprechung bilden. —. 

Zur Anfuhr von Roh- 
stoffen vom Hofe der Fabrik 
in die Werkstatt, zur Beförde- 
rung der Halb-Fabrikate von 
der einen Werkstatt in die 
andere und für den Transport 
der fertigen Fabrikate aus der 
Werkstatt in die Magazine 
oder an die Verladestelle be- 
nutzte man bisher nur Hänge- 
bahnen, Feldbahnen oder den 
Kran. Daß sich auch der Stahl- 
rollen-Transporteur hierzu eig- 
net, bewies eben jene Muster- 
anlage auf der Leipziger Aus- 
stellung. Und gerade er hat 
vor den übrigen Transport- 
mitteln einen großen Vorzug, 
da weder ein Begleiter mit 
dem Gut mitfahren muß, noch eine direkte Kontrolle des 
laufenden Transporteurs sich nötig macht. Das betreffende 
Stück wird einfach auf die Rollen gesetzt und wandert auf 
diesen vorwärts. 

Von den übrigen bisher bekannt gewordenen Konstruktionen 
unterscheiden sich die Siegerin-Transporteure oder Rollenbahnen *) 
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Fig. 12. Z. A.: Uber Rollentransporteure. 


durch die durchgehenden Achsen, die mit dem winkeligen Eisen- 
rahmen fest verbunden ist. Um diese Achsen drehen sich die Stahl- 
rollen in Kugellagern mit Kugelfang. Während aber die leichtere 
Ausführung des Transporteurs Stahlrollen von 50 mm Durchmesser 
besitzt, haben die Rollen der schwereren Ausführung einen Durch- 
messer von 100 mm, außerdem werden deren Lager durch sog. 
Helmöler direkt geschmiert. 

Man wählt das schwere Modell naturgemäß in allen denjenigen 
Fällen, wo die Rollenbahn fest montiert werden kann. Das leichtere 
Modell ist demgegenüber dort vorzuziehen, wo die Rollenbahn 
an verschiedenen Stellen Verwendung finden soll und deshalb 
viel transportiert werden muß. 

Die Vorteile der Konstruk- 
tion sind nun vor allen Dingen 
darin zu finden, daß die durch- 
gehende, feste Achse den Rol- 
lenbahnen eine große Stabilität 
gewährt und der Berichterstat- 
ter selbst möchte bezweifeln, 
daß ebendiese Stabilität von 
Rollenbahnen erreicht werden 
kann, deren Rollen sich nur 
um kurze Zapfen drehen. Es 
existiert allerdings noch eine 
zweite Konstruktion, bei der 
ebenfalls eine durchgehende 
Achse vorhanden ist, diese ist 
jedoch fest mit der Rolle ver- 
bunden. Die Folge davon ist, 
daß die Rolle sich schwerer 
dreht. 

Der weitere Vorteil der 
Siegerin-Rollen ist darin zu 
finden, daß der für die Rol- 
len gewählte verhältnismäßig 

große Durchmesser deren 

leichte Drehung gewissermaßen 
gewährleistet. Es ist eben bei 
der großen Rolle der Hebel- 
arm, an dem die bewegende 
Kraft angreift, ein größerer 
als bei der Rolle mit geringerem 
Durchmesser. Die Folge davon 
ist, daß eine mit großen Rollen 
arbeitende Rollenbahn ein ge- 
ringeres Gefälle haben muß, 
als eine solche mit kleineren. 
Der Unterschied stellt sich auf 
bis zu 3%. Es ist dies ein Vor- 
teil von großem praktischen 
Wert. Man braucht nur zu be- 
rücksichtigen, daß unter diesen 
Umständen die Rollenbahnen 
eine sehr große Länge haben können, ohne daß die Anfangsstation 
viel höher liegen müßte, als die Endstation. 

Schließlich gewährleistet die Anwendung der Helmöler-Schmie- 


*) Kurzweg auch Rollbahnen genannt, obgleich man darunter 
speziell die Rollgänge der Walzenstraßen versteht. 
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rung die Aufstellung der Rollenbahnen im Freien oder in Kellern, 
die so kalt sind, daB selbst konsistente Fette festwerden wiirden. 

Fiir die Berechnung der S. G. W.-Rollenbahnen ware in 
der Hauptsache folgendes zu beachten: Der Rollenabstand muß 
der Länge der zu transportierenden Flaschenkästen usw. angepaßt 
sein. 


Er ist gleich der halben Kastenlänge — 10 mm zu wählen. 
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Fig. 14. 


Fig. 13 u. 14. Z. A.: Uber Rollentransporteure. 
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Um dem Leser ein Bild zu geben, in welcher Form sich derartige 
Stahlrollentransporteure ausfiihren lassen, sind nachstehend einige 
Beispiele durch Abbildungen veranschaulicht. 

Zunáchst geben Fig. 13 u. 14 eine groBe Transportanlage 
fiir einen Kellereibetrieb wieder. 

Man erkennt, daß hier die Ware aus dem Arbeitsraum im 

, ersten Obergeschoß auf einem 

CC Schrágtransporteur nach dem 
Packraum im Keller wandert. 
Derselbe Transporteur hebt 
sie später wieder in das Erd- 
geschoB und führt sie dem 
auf einem Gleis stehenden 
Eisenbahnwagen zu. Die 
schrägen Trums des Trans- 
porteurs erhalten ihren An- 
trieb durch Elektromotoren, 
die auf Konsolen an den 
Seitenwänden des Gebäudes 
aufgestellt sind. — In der 
Mitte des Packraumes ist dann 
noch ein dritter Transporteur 
angeordnet, der es ermöglicht, 
Waren aus dem Magazin, das 
an den Packraum grenzt, 
nach dem Packraum zu be- 
fördern. Gerade dieser Trans- 
porteur ist insofern inter- 
essant, als er erkennen läßt, 
wie gering die Neigung des 
Transporteurs sein muß, um 
noch mit Erfolg fördern zu 
können. Die Abbildung zeigt 
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=> 0 auBerdem, mit welch geringem 

== | Radius man in den Bogen 

=/ des Transporteurs auskommt. 

= Das zweite Beispiel Fig. 17 

Get? eem j : : 

Ey gibt das Schaubild eines 

Ss Schragelevators von 60° 

S Neigung. Der Elevator ist 

A für Auf- und Abwärts- Be- 


förderung umsteuerbar und 
besitzt oben und unten Rol- 
lenbahn-Anschlüsse. Die Auf- 
nahme sowohl als auch die 
Abgabe der Fördergüter er- 
folgt selbsttätig. Die kon- 
 struktive Ausführung deckt 
sich mit der des beschriebe- 
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Ee D nen Schrägelevators. 

p en Wohl das interessanteste 
Ee 2 Objekt ist die Rollenbahn- 
Cp | spirale, die Fig. 12 wieder- 
al in H + gibt. Diese ist allerdings nur 
ni Gi dazu zu brauchen, Giiter aus 


einem höheren Erdgeschoß in 
das nächst tiefere zu be- 
fördern; sie wird jedoch dazu 
besonders gern verwendet, da 
bei ihr der Transport keinen 
Kraftaufwand, also keine Be- 
triebskraft erfordert. Die zu 
befördernden Güter gehen von 
der darüberliegenden Rollen- 


Kelt ah 


E 


"7 
T 


Kurven, die über einen Bogen von 90° = einen Quadranten | bahn, oder richtiger gesagt von der Abgabestelle, selbsttatig auf 


gehen, werden mit folgenden Längen ausgeführt: 

1. Bei einer Rollenlange von 350 bis 450 mm = 2,14 m, 

2. bei einer Rollenlänge von 450 bis 700 mm = 2,6 m. 

Werden die Bogen kleiner oder größer als 90°, so sind die 
Anzahl der Meter der Kurve mit dem entsprechenden Winkel in 
ein passendes Verháltnis zu bringen. So wiirde beisp. die Bogenlánge 
einer Kurve über einen Winkel von 187°, das wäre also = zwei 
Quadranten, bei 450 mm Rollenlänge eine Länge von 4,28 m haben. 


die nächst tiefere Rollenbahn über und wandern nun auf dieser 
mit zuweilen bedeutender Geschwindigkeit nach unten. 

Man erkennt aus der Abbildung, daß die Spiralen aus 
Rollen bestehen, die ähnlich wie eine Wendeltreppe gewunden 
sind. Die Steigung der Wendeltreppe ist selbstverständlich 
so gewählt, daß keine bedeutenden Zentrifugalkräfte, die ja 
ein Abschleudern des Fördergutes zur Folge haben würden, auf- 
treten können. 


Einen Schrägaufzug, ähnlich demjenigen, der in Fig. 17 
veranschaulicht ist, zeigt Fig. 15, nur ist bei ihm die Übernahme- 
kurve eine schlankere. Der Transporteur befindet sich in der Tinten- 
fabrik von Eduard Beyer in Chemnitz in Tätigkeit. 

Den Schluß unserer Abhandlung möge die Besprechung eines 
Becher-Transporteurs bilden, wie ihn Fig. 16 wiedergibt. 
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Fig. 15. Z. A.: Über Rollentransporteure. 


Diese Becher-Transporteure sind speziell für Flaschenkellereien 
eingerichtet; sie ermöglichen es, Flaschen im einzelnen zu trans- 
portieren und tragen zu diesem Zwecke eine zylindrische Schale, 
in die man die Flaschen hineinsetzt. Derartige Transporteure finden 
überall da mit Vorteil Verwendung, wo große Mengen leere oder 
volle Flaschen in unmittelbarer Aufeinanderfolge zu bewegen sind. 
Das ist z. B. der Fall beim Transport der Flaschenreinigungsmaschi- 
nen zur Flaschenfüllungsmaschine und von dieser zur Etikettier- 
maschine. Je nach dem Verwendungszweck wird man hierbei 
entweder einen Bechertransporteur, welcher die Flaschen stehend 
befördert, oder einen solchen, in dem diese während der Fahrt 
noch austropfen kön- 
nen. Der Transpor- 
teur an sich wird als 
einreihiger, zweireihi- 
ger und dreireihiger 
ausgeführt. Im ersten 
Falle kann auf dem 
Transporteur immer 
nur eine Flasche 
stehen, im zweiten 
stehen zwei, im drit- 
ten drei nebenein- "AE ‘wat gek 
ander. RAR PA 
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Berechnung eines Drehkranes. 
Von Betriebsingenieur Joh. Luserke. 
Mit Abbildung, Fig. 18. 
(Fortsetzung aus Heft 2.) 


Da in beiden Lagern für den Gleichgewichtszustand die Hori- 
zontaldrücke dieselbe Größe haben müssen, so ist auch: 


R, = 2455 kg. 


Die größte Beanspruchung der Kransäule, und zwar auf Biegung, 
tritt an der Stelle D auf. Als biegendes Moment für diesen Quer- 
schnitt ergibt sich nach Fig. 10, Heft 2 u. Fig. 18: 


My, = R; - 50 cm = 2455 - 50 = 122750 cmkg. 
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= Die praktische Fördertechnik. 


Setzt man die zulässige Höchstbeanspruchung auf Biegung für den 
Querschnitt bei D und gewalztes Flußeisen = 600 kg/qcm, so 
berechnet sich das erforderliche Widerstandsmoment zu: 

_ M 122750 
600 600 
Diesem Wert entspricht am nächsten das I-Eisen 

Normal-Profil No. 20 mit W = 214. 

Die beiden Drehzapfen der Kransäule 
werden durch die wagrechten Drücke R, bezw. R, 
auf Biegung, und der untere außerdem mit der 
Summe aller auftretenden Vertikalkräfte auf Druck 
beansprucht. Bezeichnet 1 die Zapfenlänge in cm, 
und nimmt man den Angriffspunkt von R in Mitte 
Zapfen an, so erhält man als biegendes Moment: 


1 1 1 

2 l= Reg l= 2405 - 1 emkg. 
Setzt man die zulässige Maximal-Biegungsbeanspru- 
chung für Maschinenstahl als Zapfenmaterial auf 
600 kg/qcm fest, so ergibt sich für das erforder- 
liche Widerstandsmoment der Wert: 


2455 - e l 


‚_ M O a 
E e 2,04 -1 cm?, 
Nimmt man die Zapfenlinge 1, wie úblich, gleich 
dem 1!/,-fachen des Zapfendurchmessers d an, 
also: 1 = 1,5 -d so wird aus der letzten Gleichung: 
W = 2,04-1,5-d—3,06-d cm®. 

Da nun fiir kreisférmigen Querschnitt das 
Widerstandsmoment abgerundet W = 0,1 . dë ge: 
setzt werden kann, so wird weiter: 0,1 - dè — 3,06 -d, 
woraus schlieBlich folgt: 


3,06 
yo 


Die Zapfenlänge ergibt sich nach der oben gemachten Annahme 
za: 1=1,5-d=1,5-60 = HU mm Die höchste Druckbean- 
spruchung des unteren Drehzapfens, der außer der Maximal- 
last von 3000 kg noch das gesamte Eigengewicht des Kranes 
von 2400 kg (s. oben!) zu tragen hat, ergibt sich nach den 
eben gefundenen Abmessungen für den Zapfenquerschnitt von 
6?. 


Ze = 28,3 gem zu: 


= 204,6 cm’. 


M, = B, - 


= 5,65 cm oder rd. 60 mm. 
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Fig. 16. Z. A.: Uber Rollentransporteure. 


Totallast 5 
Querschnitt 


sie ist also verbältnismäßig gering! 


2000 + 2400 


28,3 


Kmax > 


= 190 kg/qem, 


In bezug auf die Flichenpressung zwischen Zapfenstirn- 
fläche und Lager-Spurplatte, die pro qcm nach Vorstehendem 
ebenfalls gleich 190 kg zu setzen ist, erscheint der letztere Wert 
allerdings bereits ziemlich hoch, doch ist zu berücksichtigen, daß 
im vorliegenden Falle nur schwingende Bewegungen von 
kleinerem Drehwinkel in Frage kommen, und daß die Maximallast 
nicht dauernd vorkommt, so daß eine übermäßige Abnutzung der 
Zapfenstirnfläche, wie sie bei diesem Flächendruck und vollständiger 
wiederholter Rotationsbewegung sonst zu befürchten wäre, hier 
nicht eintreten kann. 


Die praktische Fördertechnik. 





Die durch die Sohlplatte des unteren Spurlagers auf das 
Kranfundament übertragene Druckbeanspruchung ist nach Obigem 
ebenfalls gleich: 


3000 + 2400 = 5400 kg. ` 
Wählt man eine kreisrunde Auflagerplatte von 270 mm Durch- 
messer, so ist die Druckfliche: 


21.7 


== 572,6 gem. 





Fig. 17. Z. A.: Uber Rollentransporteure. 


Die höchste Druckbelastung pro Flächeneinheit ist somit: 
__ 5400 
one EE 
was für gutes Ziegelmauerwerk und Zementunterguß der Sohlplatte 
zulässig. Die bei obigen Zapfenabmessungen zum Schwenken des 
Kranes erforderliche Kraft kann auf folgende Weise bestimmt 
werden: 
Beim Schwenken mit angehingter Maximal- 
last sind an Widerstiinden zu überwinden: 
a) die Spurzapfenreibung an der unteren 
Kransiulenlagerung, 


= 9,4 kg/qcm, 


b) die Reibung in der Lagerhiilse am unteren 
und oberen Zapfen. Erstere ist gleich dem Pro- 
dukt aus dem gesamten Vertikaldruck auf die 
Spurplatte mal dem Reibungskoefficienten. Setzt 
man den letzteren fiir Stahl auf Stahl = 0,1, so 
erhilt man somit: Reibungswiderstand = 5400 kg 
- 0,1 = 540 kg. Der Reibungswiderstand kann 
für eingelaufene Zapfen als an einem Angriffs- 
radius = dem halben Zapfenhalbmesser wirkend 
betrachtet werden, d. h. das einer Schwenkung 
(Kraftmoment) widerstehende Reibungsmoment er- 
gibt sich bei 3 cm Zapfenradius (s. oben!) zu: 


M, — Reibungswiderstand - Angriffsradius 
— 540 - E ; 5) — 810 emkg. 


Der Reibungswiderstand in den Lagerbiilsen, ver- 
ursacht durch die Horizontaldriicke R, und R, 
(Fig. 10 u. 18) ergibt sich unter der Annahme 
eines Reibungskoefficienten von 0,2 (Stahl auf 
GuBeisen) in ähnlicher Weise zu: 
R, - 0,2 = R, - 0,2 = 2455 - 0,2 = 491 kg. 
Er wirkt am Umfang der beiden Zapfen, sein Angriffsradius 
ist somit in beiden Fällen = dem Zapfenradius, also nach Obigem 
= 38cm. Man erhält also als widerstehendes Moment in beiden 
Lagerhiilsen: 
M, = 2- (491 - 3) = 2946 = rd. 2950 cmkg. 
Somit ist das gesamte vom Kraftmoment zu überwindende 
Reibungsmoment: 
M = M, + M, = 810 + 2950 = 3760 cmkg. 
Unter der Annahme, daf der Kran durch Ziehen an der Lastkette 
geschwenkt wird, muß dieses Reibungsmoment nach Fig. 10, Heft 2 





B= 5400 
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tiberwunden werden durch ein Moment gleich der zu berechnenden 
Kraft K mal dem Hebelarm von 300 cm (Ausladung des Kranes!), 
es ist also zu setzen: K-300 = M = 3760, 


2 8600) ER I 
K = 300 = rd. 13 kg. 
Dieser Wert entspricht durchaus der zulässigen Anstrengung eines 


Arbeiters. 


woraus folgt: 


4. Berechnung der Kranwinde. 


Statt der sonst üblichen Kettentrommel sollen noch Fig. 11, 
Heft 2 verzahnte Kettenrollen angewendet werden. Als Last- 
moment tritt also an der größeren Rolle (theoretisch) auf: 


M; = Be: Rollenradius = 1600 kg . 10,5 cm = 16 800 cmkg. 


Die Maximallast von 3000 kg soll durch zwei Arbeiter mit je 
höchstens 16 kg Handkraft gehoben werden können. Ist der 
Kurbelradius dabei = 40 cm, so berechnet sich das Kraftmoment 
(ebenfalls theoretisch, d. h. zunächst ohne Berücksichtigung der 
zu überwindenden Reibungswiderstände) zu: 

Mx = 2: (16 kg - 40 cm) = 1280 cmkg. 

Das erforderliche Gesamtübersetzungsverhältnis in dem Räder- 
vorgelege der Winde ergibt sich durch Division des Lastmoments 
in das Kraftmoment. Nimmt man an, daß beim Heben der Last 
noch etwa 25°/, der aufzuwendenden Leistung durch Reibungs- 
verluste in den Zähnen und Wellenlagerungen verloren gehen, so 
erhält man für das Gesamtübersetzungsverhältnis: 


. Mk 1280 1 
= = - 0,75 = =rd. —. 
1 My 0,75 16800 0,75 =rd 18 
Nach Fig. 11, Heft 2 ist diese Gesamtübersetzung in zwei Vor- 
1 
gelege mit den Einzelübersetzungen e und 3 zerlegt. 


Nimmt man fiir Verluste durch Zapfenreibung und Ketten- 
biegung fiir die beiden Kettenrollen zusammen rd. 10%/, an, so 
ist als wirkliches Lastmoment in Rechnung zu setzen: 


Lastmoment M;, = eee == 18667, rd. 18670 cmkg. 


0,9 


) 


ac= AZ, 


a 
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Fig. 18. Z. A.: Berechnung eines Drehkranes. 


Hieraus sind die in den Vorlegerädern auftretenden Maximal- 
Zahndrücke zu bestimmen, nach welchen wiederum die Zahn- 
teilung zu bemessen ist. Der Radius des großen Rades auf 
der Kettenrollenachse (Fig. 10, Heft 2) sei zu rı = 30 cm an- 
genommen. Dann gilt für Gleichgewichtszustand an der Welle mr: 


Lastmoment = Zahndruck - rı 
Lastmoment = 18670 


Zahndruck = SCT = 625 kg. 








oder: 


Yı 


(Schluß folgt.) 
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Ein neuer stehender Ventil-Luftkompressor. 
Mit Abbildungen, Fig. 19 u. 20. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist ein neuer Ventil-Luftkom- 
ressor, der sich ebensogut auch als Vakuumpumpe verwenden läßt, 
auart Bopp & Reuther. Der Kompressor ist für Drucke bis 6 at. 

zu brauchen und stehender Bauart. 


Der in Fig 19 im Schnitt. dargestellte „stehende Luftkom- 
pressor“, welcher sich ohne weiteres auch als Vakuumpumpe 


benutzen läßt, ist ein Fabrikat der Firma Bopp & Reuther in | 





montiert ihn auf 
Was SZ 


Mannheim -Wald- 
hof und von ein- P SS gen — d ul 
facher und zweck- d N 

mäßiger Kon- NK Usp. 
struktion. Er wird CNN BE SSMS SSS SSS NUN 
in sechs Größen WW = 
gebaut und eignet y y y yes 
sich fiir Pressun- ; ; 
gen bis zu 6 at. / TINTA / 
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einen Sockel, er Ae EE 

nimmt dann nur Wes “i, OY 

wenig Raum in Hub-200 <j ES 

Anspruch. 15285 NE. IN 
Die Pumpe gas N e 

besteht in der N \ 

Hauptsache aus N S 

einem Zylinder 

mit angeschraub- 

tem Ventilgeháu- 

se a, einer Grund- 

platte und einem 

Traggestell zur II zz SES 

Aufnahme des Zy- EE 

linders. Der Kol- 

ben wird von einer HSM YS Eee IA A I Gët 

Treibstange, de- y 





Si 


ren Lánge zum 
Kurbelradius un- 
gefáhr wie 1 :614 
steht, bewegt. 
Die Kurbelwelle 
ist in der Grundplatte gelagert. Die Steuerung erfolgt durch 
selbsttätige Spezialventile, die bequem zugänglich und deren Sitze 
auswechselbar sind. 

Um eine schädliche Erwärmung zu verhindern, werden der 
Zylinder und das Ventilgehäuse a gekühlt. Diese Kühlung hat 


N 
N 
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Angesaugte Luftmengen der Kompressoren. 





Größen Nr.. 


Vom Kolben durchlaufendes 
Volumen, etwa c’ m proStde. 


Wirklich angesaugte at- k we 
mosphirische Luft in 
cbm ~ pro Stunde ) 3 100 .. 
bei Kompression anf 4 98,5 
Atmasphären Überdruck. | y 96 
6 94 













Fig. 19. Z. A.: Hin neuer stehender Ventil-Luftkompressor. 


 Ungefáhre Kraftbedarfszahlen der Kompressoren. 





Größen Nr... - - BER A a2i{salei sie 
| aloe los 4165/22 | 35 | 44 
Ungefährer 2 x De 14 (255 |35 | 55 6,9 
Kraftbedarf in PS | 3) 115 | 1,75 | 315 |48 | 68 | 86 

an den Riemenscheiben | 
gemessen bei einemÜber- | 4 | 1,3 | 2,0 | 3,6 | 4,9 1,7 9,8 
druck von Atmosphiren | 5 | 1,4 2,2 8,95 | 53 ! 84 10,5 
slıs las 44 157 ,9 Ina 


SS den weiteren Vor- 





> ae A SS 2 zug N daß Kraft 
N zes # gegenüber adia- 
II RS NEN N ; 
Sie BE N oS batischer Kom- 
` Mo GE Deg 


pression gespart 
wird und die an- 
_gesaugte Luft mit 
der AuBentempe- 
ratur in den Zy- 
Af A linder gelangt; es 
AA AH wird somit das 
a i ganze dieser Tem- 
peratur entspre- 
chende Luftge- 
wicht eingesaugt. 
Die Kühlung be- 
einflußt ferner 
den volumetri- 
schen Wirkungs- 
grad sehr günstig, 
was durch den 
steileren Abfall 
der Rückexpan- 
sionslinie bemerk- 
bar ist. Der Zy- 
En linder wird mit 
MW RE einer auswechsel- 
> baren Laufbüchse 
versehen, welche 
sich unabhängig 
vom Zylinder 
ausdehnen kann, 
so daß Brüche nicht vorkommen. — Alle Stücke, insbesondere die 
Triebwerksteile sind reichlich bemessen und die Lager nachstellbar 
ausgeführt, wodurch ein rascher Verschleiß und kostspielige Repa- 
raturen ausgeschlossen sind. Zur Erzielung eines möglichst gleich- 
mäßigen stoßfreien Ganges wird die Festscheibe als Schwungrad 
ausgebildet und mit angegossenem Gegengewicht zum Ausbalan- 
zieren des Gestänges versehen. 

Die Unterhaltungskosten sind auf das geringstmöglichste Maß 
beschränkt, was sich hauptsächlich auch auf das Sohmiermaterial 
bezieht; z. B. haben die Hauptlager ölsparende Ring- und der 
Kolben Tauchschmierung.*) 

Dieser neue Luftkompressor ist auch in seiner Bedienung sehr 
anspruchslos und sollte sich in den in Frage kommenden Be- 


S 


*) In Fig. 19 bezeichnet:”a das Ventilgehäuse, b den Sitz für die 

ventile, c den für die Druckventile, d den Zylinder, d, die Lauf- 

e, e den Ölbehälter, f das Kühlrohr, b, den Sau tutzen, c, den 
Dan h die Eintrittsstelle für Kühlwasser und i die Austritts 
stelle für erwärmtes Kühlwasser. 


Die praktische Fórdertechnik. 
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a) FundamentmaBe in mm 


Fundament- und HauptmaBe der stehenden Luftpumpen. 




















on — , | p PEN yr laa foo le Py Amabl 
b d i f | h k l m n o P |} q r i t 

Ne |° | BEER eat I Le LA PT Liesen 
1 400 | 350 | 700 | 200 | 475 | 950 | 250 | 450 | 500 | 215 | 295 | 290 | 510 | 145 | 415 | 880 , 500 4 
2 400 | 850 | 700 | 200 | 475 | 950 | 250 | 450 | 500 | 215 | 295 | 290 | 510 | 145 | 415 | 880 | 500 4 
3 540 | 450 | 900 | 270 | 575 | 1150 | 300 | 550 ; 650 | 245 | 325 | 350 | 570 | 175 | 450 | 900 | 600 4 
4 540 | 450 | 900 | 270 | 575 | 1150 | 800 | 550 | 650 ¡ 245 | 825 | 850 ' 570 | 175 | 450 | 900 | 600 4 
5 670 Ä 550 | 1100 | 835 | 675 | 1350 | 850 | 700 | 800 | 285 | 865 | 410 | 650 | 205 | 550 | 1100 | 800 4 
6 670 | 550 | 1100 | 885 | 675 | 1850 | 850 | 700 | 800 | 285 | 365 | 410 | 650 | 205 | 550 | 1100 | 800 4 

b) Pumpen - Hauptmaße. 

| | Anzahl , 

e Jo lato je 

4 “140 | 110 | 40 4 225 | 615 

4 | 140 | 110 | 40 4 225 | 615 

4 | 175 | 185 | 60 4 260 | 885 

4 | 175 | 135 | 60 4 260 | 885 

4 - 200 | 160 |' 80 4 800 | 1085 

4 | 200 | 160 | 80 4 800 | 1085 


Fig. 20. Z. A.: Ein neuer stehender Ventsl-Luftkompressor. 


Ungefähre Kraftbedarfszahlen der Vakuumpumpen. 


Größen Nr.. 


Ungefährer 
Kraftbedarf*) in PS 
an den Riemenscheiben 

gemessen bei einem 
Druck von Atmosphiren 
absolut 


*) Der 
















größte Kraftbedarf der Vakuum 
etwa 0,37 Atmosphären absolut und ist in der 


0,7 
0,8 

0,85 
0,9 

0,82 
0,74 
0,58 
0,35 
0,3 

0,24 


1,7 
1,8 
1,9 
1,75 
1,55 
1,2 
0,75 
0,65 
0,5 





umpen ergibt sich bei 


abelle durch Fettdruck 





trieben durch 
verschaffen. 


Die Hauptdaten der Kompressoren enthalten 
die vier Tabellen. 


seine Eigenschaften schnell Eingang 


Die Lósung der Erzgreiferfrage. 


Von Ingenieur Max Heinze in Kattowits. 
Mit Abbildung, Fig. 21. 


Zusammenfassung. Nach Kritik der heute all- 
gemein gebräuchlichen Greiferform geht der Verf. auf 
einen neuartigen Greifertyp ein, bei dem die Schaufeln 
nicht nur vorn gehoben, sondern gleichzeitig hinten 
heruntergedrückt werden. Dadurch wird ein verkürzter 
Weg des Flaschenzuges erzielt und der Greifer baut 
niedrig aus; ebenso ist die Grabkurve hier vollkommner. 
Besonders Ki Serie ist auch die Ausbildung der Greifer- 
schaufeln su Kiibeln, welche sich tibereinander schieben. 


Trotz des hohen Standes der Verladetechnik 
war es aber bis in die jiingste Zeit hinein noch 
nicht gelungen, das Entladen der Erze, Rohphos- 
phate, Schwefelkiese usw. vollkommen mechanisch 
zu gestalten. Als geeignetstes Verladeorgan fiir der- 
artiges Schiittgut aus Schiffen kommt eben nur 
der Selbstgreifer in Betracht, dessen Bauart und 
Wirkungsweise im Wesentlichen wohl als bekannt 
vorausgesetzt werden kann. Es sei deshalb nur 
kurz darauf hingewiesen, daß das Prinzip aller bis- 
her bekannten Selbstgreifer darin besteht, daß zwei 


Schalen oder Schaufeln, die miteinander gelenkig verbunden oder 
gelenkig an einem Gestell befestigt sind, durch einen Flaschenzug 
zusammengezogen werden, wobei sie das Fördergut zusammen- 
scharren und es schließlich zwischen sich festhalten, indem 
die Kanten der beiden Schaufeln genau passend aneinander 


schließen. 


Die Skz. 1 und 2, Fig. 21, zeigen schematisch einen derartigen 


Greifer in geöffnetem und geschlossenem Zustande. 


Es ist ohne 


weiteres klar, daß diese Greifer die Materialstücke, die sich im Mo- 
ment des Zusammenschließens zwischen den Schaufelkanten be- 
finden, durchschneiden müssen. Sie eignen sich daher nur für ver- 
hältnismäßig weiches Massengut. Allerdings hat man durch zweck- 
mäßige Konstruktion eine sehr bedeutende SchlieBkraft bei der- 
artigen Greifern erzielt, so daß selbst weichere Erze von entsprechend 
großen und schweren Greifern zertrümmert werden, jedoch war 
dadurch das Problem der Erzverladung nicht gelöst, denn die 


ekennzeichnet. 
ist zur Bestimmung der Antriebskraft stets der größte 


Bei höherem Vakuum als 0,87 Atmosphären absolut 
raftbedarf zu- 


grunde zu legen. 


meisten Eisenerze, besonders die wichtigsten spanischen und schwe- 
dischen, sowie viele Arten von Rohphosphaten waren mit diesen 
Greifern nicht aufzunehmen. 

In allerjiingster Zeit ist es jedoch der J. Pohlig, A.-G. in 
Cöln gelungen, einen Selbstgreifer zu bauen, der die härtesten 
und grobstückigsten Erze selbsttätig aufnehmen kann. 

Die Lösung dieser Aufgabe gelang der genannten Firma da- 
durch, daß sie mit dem bisherigen Greiferprinzip brach. Bei ihrer 
Konstruktion schließen die beiden Schaufeln mit ihren Kanten 
nach dem Aufnehmen des Fördergutes nicht zusammen, sondern 
es verbleibt zwischen ihnen noch ein erheblicher Spalt, so daß 
also ein Zerschneiden des Gutes beim Greifen überhaupt nicht not- 
wendig ist. Das trotzdem das aufgenommene Gut im Greifer bleibt 
und nicht wieder herausláuft, wird dadurch erreicht, daß man die 
beiden Schaufeln mit ihren Vorderkanten viel höher aufrichtet, 
als es bei den früheren Greifern üblich war. 

Hierin lag jedoch eine der Hauptschwierigkeiten, welche bei 





der Konstruk- 
| tion dieses Grei- 
|! fers überwun- 


den werden 
muBten. Wenn 
man die Schau- 
feln bedeutend 
weiter dreht, als 
bei den früheren 
Greifern, so 
braucht man 
auch einen viel 
längeren Weg 
für den SchlieB- 
mechanismus 
der Schaufeln, 
d. h. für den 
Flaschenzug. 
Letzteres be- 
dingt aber 
wiederum ein 
viel höheres 
Greifergestell 
und man er- 
hält, wie frühere 
Versuche nach 
dieser Richtung 
beweisen, über- 
mäßig hohe und kopfschwere Greifer, die beim Aufsetzen auf nur 
etwas schräge Böschungen des Erzhaufens umfallen. 

Bei dem Pohligschen Greifer, Skz. 3 und 4, Fig. 21, ist diese 
Schwierigkeit in eigenartiger Weise dadurch überwunden, daß die 
Schaufeln nicht an dem Greifergestell unmittelbar gelagert sind, 
sondern durch Vermittlung von Schwinghebeln, die während der 
Schaufelbewegung gedreht werden. Die Schaufeln werden daher 
nicht, wie bei den anderen Greifern, beim Schließen nur vorn ge- 
hoben, sondern sie werden, wie die Skz. 3 und 4 zeigen, gleich- 
zeitig hinten heruntergedriickt. Dadurch wird der erforder- 
liche Flaschenzug auf die Hälfte verkürzt und der Greifer baut 
niedrig. | 

Damit waren jedoch noch nicht alle Schwierigkeiten über- 
wunden; es galt noch den arbeitenden Schaufelkanten die günstigste 
Grabkurve zu geben und schließlich noch zu verhindern, daß ein 
großer Teil des von den Schaufeln zusammengescharrten Materials 
beim Aufrichten der Schaufeln liegen bleibt, was eintritt, sobald 
man die Schaufeln soweit voneinander entfernt anordnet, daß sich 
ihre Arbeitskanten beim Aufrichten nicht berühren. Hier führte 
der Gedanke zum Erfolg, die Schaufelkanten in der Schließstellung 
sich etwas überlappen zu lassen, zu welchem Zwecke die Bewegungs- 
einrichtung der Schaufeln so gewählt werden mußte, daß die eine 
Schaufel der anderen während des SchlieBvorganges ein wenig 
voreilt. Um das vollkommene Resultat zu erreichen, mußten 
also zwei neue Prinzipien in zweckmäßiger Weise miteinander 
verbunden und die sich bei der praktischen Ausführung dadurch 


Fig. 21. Z. A.: Die Lösung der Erzgresferfrage. 
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Der 2,5 cbm Greifer wiegt rd. 8,5 ts. Zu seiner Betätigung 
ist daher ein Kran von 15 bis 20 ts Hubkraft erforderlich. Unter 
normalen Verhältnissen, wobei ein moderner elektrischer Drei- 
motorenkran vorausgesetzt ist, können mit dem Greifer in der 
Stunde 30 bis 40 Spiele ausgeführt werden, was bei Eisenerz einer 
Umladeleistung von 150 bis 200 ts entspricht. 


Es ist 
schon darauf 
hingewiesen 
worden, daß 

man auch 
mit Greifern 
des älteren 
Systems bei 

gewissen 
weicheren 
Erzen in ein- 
zelnen Fällen 
Erfolge er- 
zielt hat. Die 
plötzlichen 
enorm hohen 
Beanspru- 
chungen, die 
jedoch bei 
derartigen 
Greifern im 
Moment des 
Durchschneidens der Erzstücke kurz vor dem Schließen auftreten, 
wirken sehr ungünstig auf die Lebensdauer dieser Greifer ein. 
Dieser Übelstand fällt bei dem neuen Pohligschen Erzgreifer fort. 
Die Kräfte, die innerhalb des Greifers bei der Arbeit auftreten, 
sind in engen Grenzen gleichmäßig und vorher berechenbar, so daß 
dieser Greifer auch in bezug auf Betriebssicherheit und Lebens- 
dauer als ein Fortschritt zu bezeichnen ist. 








Fig. 23. 
Fig. 22 u. 23 Z. A.: PreBlufteinrichtungen der 
Badischen Maschinenfabrik. 
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PreBlufteinrichtungen der Badischen Maschinenfabrik. 
Mit Abbildungen, Fig. 22 bis 26. 


Die auf dem Gebiet des Gießereimaschinenbaues weit be- 
kannte Badische Maschinenfabrik in Durlach hat sich speziell 
auch die Verbesserung des sog. Sandstrahl-Spritzverfahrens an- 


‘gelegen sein lassen. Es ist hier nicht der Ort, auf das Verfahren 


selbst einzugehen. Das möchten wir uns für die , Deutsche 
GieBereitechnik“* vorbehalten. Des besseren Verstándnisses hal- 
ber sei aber darauf hingewiesen, daß man heute zwischen 
dem Drucksystem, dem Saugsystem und dem Schwerkraft- 
system unterscheidet. Beim Sandstrahl - Drucksystem wird Sand 
mit der PreBluft in einem Druckapparat unter Druck gesetzt und 
von dort aus durch Schlauch- und Rohrleitung zu einem Blas- 
mundstück geführt. Beim Saugsystem wird der Sand durch einen 
Luftstrom aus einem Vorratsbehälter angesaugt, misoht sich dann 
in einer Düse mit Druckluft und wird nun erst durch ein Blas- 
mundstück ausgeblasen. Beim Schwerkraftsystem endlich wird 
der Sand durch sein eigenes Gewicht (eben unter dem Einfluß 
der Schwerkraft) dem Luftstrom derart zugeführt, daß er sich 
erst beim Eintritt in das Blasmundstück mit der Druckluft 
mischt. — 

Nachstehend sollen nun einige Druckluftapparate und 
Kompressoren beschrieben werden, die das oben genannte 
Werk fabriziert und wie uns bekannt ist, mit Erfolg auch schon 
in die Praxis einführte. 

Vor allem ist zu erwähnen: der Druckluft-Abklopfapparat, 
den Fig. 22 ohne und Fig. 23 mit Staubabsaugung darstellen. 
Der Apparat dient zum Abklopfen des angebrannten Formsandes 
von Gußstücken jeder Art; seine Handhabung ist verhältnismäßig 
einfach. Man braucht ihn nur leicht an das zu reinigende Gußstück 
zu drücken und ihn dann hin und her zu bewegen. Die Druckluft 


ergebenden, oft einander widerstreitenden Tendenzen sorgfältig | wird durch einen Schlauch zugeführt und strömt durch ein Einlaß- 


ausgeglichen werden. 


ventil in den Klopfapparat. Das Ventil läßt sich selbstverständlich 
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nach Bedarf weiter oder enger einstellen und so hat man zugleich 
die Móglichkeit, die Stárke und Zahl der Schláge des Kolbens 
innerhalb verhältnismäßig weiter Grenzen zu regeln. Die Teile des 
Apparates sind aus Stahl hergestellt, ebenso sind jene Stücke, die 
einer Abnutzung ausgesetzt sind, glashart gemacht und sauber 
geschliffen. Des ferneren wird bei dem Druckluft-Abklopfapparat 
mit Staubabsaugung, wie ihn Fig. 23 darstellt, der Staub, welcher 
sich beim Arbeiten entwickelt, durch einen Schlauch selbsttätig 
abgesaugt. Mit dieser Staubabsaugung ist aber nicht etwa ein 
merkbarer Mehrverbrauch von Druckluft verbunden. Die Druck- 
luft, welche beim Abklopfen verbraucht wurde, tritt nämlich nicht 





Fig. 25. 
Fig. 24 u. 25. Z. A.: PreBlufteinrichtungen der 
Badischen Maschinenfabrik. 





Fig. 24. 


ins Freie, sondern wird einer Düse im Innern des Apparates zu- 
geführt ; letztere wirkt als eine Art Injektor. Infolge des entstehenden 
Vakuums wird der Staub zugleich mit den kleinen losgelösten Stük- 
ken durch den Schlauch abgesaugt und kann unmittelbar in einen 
Staubsammler oder ins Freie geleitet werden. 

Für Abklopfapparate ohne Staubabsaugung wird der Luft- 
verbrauch in der Minute zu 0,15 cbm angegeben, während die Zahl 
der Schläge in der Minute zwischen 5500 und 6500 sich bewegt. 
Das Gewicht eines solchen Abklopfapparates ist gleich 2kg. Der Ab- 

klopfapparat mit 
' Staubabsaugung 
| (Fig. 23) hat 
denselben Luft- 
| verbrauch. Seine 
Schlagzahl bewegt 
sich zwischen 5000 
und 6000 und das 
| Gewicht stellt sich 
| auf etwa 2,5 kg. 
| Druckluft-Mei- 
Belhámmer nach 
Fig. 24 werden 
von der genannten 
Firma in den Ge- 
wichten von 6,5 bis 
2,5 kg geliefert. Ihre 
Lánge schwankt 
mit dem Gewicht 
zwischen 240 und 
470 mm, der Luft- 
bedarf zwischen 
0,3 und 0,5 cbm 
in der Minute. Die Hámmer werden mit runder oder sechskantiger 
Biichse für den Mei Del ausgeführt. 

Zur Erzeugung der Druckluft liefert die Badische Maschinen- 
Fabrik Kompressoren liegender und stehender Bauart. Die liegenden 
Kompressoren sind doppeltwirkende und gehéren konstruktiv zu 
den Gabelrahmenkonstruktionen. Sie sind fiir Riemenantrieb be- 
stimmt. Die Zylinder der Kompressoren, sowohl als auch die Deckel 
sind mit Wasserkühlung ausgerüstet. Die Steuerung erfolgt selbst- 
tätig durch federbelastete Stahlplattenventile, die fast reibungslos 
geführt sind, und demzufolge einen geräuschlosen Gang des Kom- 
pressors bedingen. Abgesehen von den größeren Ausführungen für 
Leistungen über 10 cbm erhalten die Maschinen feste und lose An- 
triebsriemenscheibe, von denen die erstere als Schwungrad ausge- 
bildet ist. Der Kraftbedarf in PS, gemessen an der Kurbelwelle, 
schwankt naturgemäß mit der Leistung der Maschinen und beträgt 








Fig. 26. Z. A.: Preßlufteinrichtungen der Ba- 
dischen Maschinenfabrik. 
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beisp. für den kleinsten Kompressor, der 2 cbm Luft in der Minute 
ansaugt bei 1 at. Druck 5,6, bei 1,5 at. 6,8 und bei 2 at. 8 PSe. 
Für die größte Maschine, die 20 cbm ansaugt, sind die entsprechenden 
Daten 51, 64 und 75 PSe. Der Zylinder des kleinsten Kompressors 
hat einen Durchmesser von 200 mm, der Hub ist ebenso groß. 
Beim größten Kompressor hat der Zylinder eine Bohrung von 480 
mm. während der Kolbenhub sich auf 350 mm stellt. 


Die stehenden Kompressoren werden einstufig einfach wirkend 
für Riemenantrieb und für eine angesaugte Luftmenge in der 
Minute von: 

To. 20:2, 3, 4 und 6 chm. 
gebaut. 

Der Kraftbedarf an der Kurbelwelle gemessen stellt sich fiir 
diese Leistungen bei: 


lat. auf: 3 45 56 83 11 16,5 PSe. 
1,5 at. auf: 3,6 5,4 68 102 13 19,5 PSe. 
2 at. auf: 4,1 62 8 12 15,5 24 PSe. 


Die beschriebenen Kompressoren finden nur zum Betriebe von 
Sandstrahlgeblásen Verwendung. Fiir die vorstehend aufgefúhrten 
Druckluftwerkzeuge wird Druckluft von 5 bis 7 at. benótigt. 


Beide Kompressoren sind mit Sicherheitsventilen versehen. 
Diese sitzen am Windkessel und verhindern die Uberschreitung 
eines gewissen Hóchstdruckes. Die mehr gefórderte Luft entweicht 
durch das Sicherheitsventil ins Freie, stellt sich also als unnótige 
Kraftaufwendung dar. 

Ist im Druckluftkessel ein gewiinschter Hóchstdruck erreicht, 
so schließt ein Regulierventil nach Fig. 25 die Saugöffnung der 
Luftpumpe selbsttátig ab und gibt sie erst wieder frei, wenn der 
Druck im Windkessel um etwa 0,2 at. gesunken ist. Das Ventil 
wird in die Saugleitung eingebaut und mit der Druckleitung 
verbunden. Indem man die Belastung ándert, kann durch das 
Regulierventil auch der Hóchstdruck innerhalb weiter Grenzen 
eingestellt werden; des ferneren gestattet die Bauart des Ventiles 
dessen Einbau in jede Kompressoranlage. Die Apparate werden 
fiir Durchgangsweiten von 40 bis 150 mm gebaut. 

Fiir kleine Leistungen liefert die Badische Maschinenfabrik 
einen einstufigen einfach wirkendenKompressor kürzester 
Bauart mit selbsttátiger Ventilsteuerung. Zylindermantel 
und Deckel dieses Kompressors sind fiir Wasserkiihlung ein- 
gerichtet. Eine weitere Kühlung des Zylinderinneren erfolgt durch 
die Außenluft, da der Plungerkolben vorn offen ist. Die Pleuel- 
stange greift direkt am Kolben an. Die Hauptlager für die 
Kurbelwelle sind als Ringschmierlager ausgebildet. (Fig. 26.) 

Die Hauptdaten der kleinen Kompressoren sind folgende: 























Ausführung . etwa kg 


ege bei normaler Umdrehungs- | | 
fria je | zahl. cbm/Min. (0,16 ¡0,26 | 0,5 10 1,4 | 1,8 
Höchstleistung . S 0,21 10,85 0,65 ! 1,1. 1,5 2,0 
Normale Umdrehungszahl in der Minute . | 300 | 300 | 300 | 330 | 310 | 260 
Höchste o KO? vu . | 400 | 400 | 390 | 360 | 330 | 290 
Durchmesser des Luftzylinders . mm | 145 | 165 | 180 | 215 | 240 | 265 
Hub! 0 ew Bik aa A A ge EO 100, (380 1 1001 120 1250 
Kraftbedarf am Schwungrad gemessen 
bei 5 at. Uberdruck und normaler 
Leistung in . eff. PS* ¡1,4 | 2,1 [38 | 7 |10,5; 14 
Durchmesser des normalen Riemen- 
scheibenschwungrades . . . . . mm |460 | 600 | 650 |700 , 750 | 850 
Breite des normalen Riemenscheiben- | 
schwungrades in . A » | 60 | 75 | 90 | 110 130 |150 
Durchmesser der Saugleitung ` | 30 | 40 | 45 | 50 | 70 | 80 
Ge „ Druckleitung . . . „ | 25 | 35 | 45 | 50 | 70 | 80 
Gewicht der Maschine in normaler | 
130 | 200 260 sai 4 


*) Der angegebene Kraftbedarf versteht sich bei 5 at. Uberdruck 
und bei normaler Leistung, bezw. normaler Umdrehungszahl. Bei 4 at. 
Überdruck vermindert sich der angegebene Kraftbedarf um etwa 7,5%), 
bei 6 at. erhöht er sich um etwa 7,5°/,, bei Höchstleistung in dem- 
selben Maße, in welchem die Leistung wächst. 

Erfolgt der Antrieb der Kompressoren direkt durch einen Elektro- 
motor, so tut man gut eine normale Leistung zu wählen, die etwa 10%), 
höher ist als die in der Tabelle angegebene, bezw. als die rechnerisch 
festgelegte, und zwar mit Rücksicht auf die Riemenverluste, Druck- 
schwankungen und dergl. 
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Förderanlagen mit Antrieb der Fördermaschine 
durch Doppelkommutatormotor. 
Von Prof. Ernst Blau in Bielitz. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 20 und Abbildungen, Fig. 27 bis 32. 


Zusammenfassung. Der in neuerer Zeit zum "Antrieb von 
Fórdermaschinen verwendete Doppelkommutatormotor, System 
Brown-Boveri, Schaltung Déri, besteht grundsätzlich aus zwei Ein- 
phasenmotoren, die konstruktiv zu einer einzigen Maschine vereinigt 
und so geschaltet sind, daß alle drei Phasen des sie speisenden 
Drehstrommotors gleichmäßig belastet sind. Anlassen, Drehzahl- 
regelung und Reversieren erfolgt ohne Verwendung von Widerständen 
nahezu verlustlos, lediglich durch Verschiebung von Bürsten auf 
dem Kollektor. | 
Das Einhängen 
von Lasten kann 

unter Strom- 
rückgabe an 
das Netz mittels 
einer einfachen 
Bremsschaltung 
erfolgen. Wie der 
elektrische ist 
auch dermecha- 
nische Teil in- 
fol in viel- 
facher Hinsicht 
erfolgter Ver- 
besserungen ein 
sehr einfacher, 
wie durch die 
Beschreibung 

der der Kali- 

gewerkschaft 
Walbeck, Wefer- 
lingen, geliefer- 
ten Fórderanlage 
eingehend dar- 
gelegt wird. 

Unter den 
in jiingster Zeit 
zu hoher Ent- 
wicklung ge- 
langten Syste- 
men elektrisch 
betriebener För- 

dermaschinen 
verdient das- 
jenige, bei dem die Fördermaschine unmittelbar mit einem 
Doppelkommutatormotor gekuppelt ist, besondere Be- 
achtung. Die Vorzüge dieses Systems bestehen kurz zusammen- 
gefaßt darin, daß der wie ein normaler Drehstrom-Induktions- 
motor ohne Zuhilfenahme eines Umformers mit seinen drei Stator- 
klemmen an ein Drehstromnetz angeschlossene Doppelkommutator- 
motor eine leichte und wirtschaftliche Regelung der Drehzahl und 
Umlaufrichtung gestattet und daß daher die Förderanlage eine 
einfache und übersichtliche ist. Zudem hat auch der mechanische 
Teil dieser Förderanlagen eine Vereinfachung erfahren. Ausgeführt 
werden derartige Förderanlagen von der A.-G. Brown, Boveri 
& Cie. in Baden (Schweiz) und Mannheim. 

Eine neuere Förderanlage, bei der die Fördermaschine im 
endgültigen Ausbau von zwei Doppelkommutatormotoren ange- 
trieben sein wird, ist die auf der Kaligewerkschaft Walbeck, 
Weferlingen, seit November 1911 mit einem solchen Motor in 
Betrieb befindliche. Abb., Fig. 27 zeigt das Bild, die Fig. 1 bis 5 auf 
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Fig. 27. Z. A.: Förderanlagen mit Antrieb der Fórdermaschine durch Doppelkommutatormotor. 





Tafel 20 zeigen die Disposition der Fördermaschine. Letztere wurde 
von der Bernburger Maschinenfabrik A.-G. in Alfeld-Leine 
erstellt. Aus einer Teufe von 500 m werden vorläufig 52 t/Std. bei 
1250 kg Nutzlast pro Zug und später 104 t/Std. bei 2500 kg Nutz- 
last pro Zug mit einer Geschwindigkeit von 10 m/Sek. gefördert. 
Jeder Motor leistet effektiv dauernd 250 und maximal 400 PS bet 
310 Uml./Min. Die vorhandene Spannung ist 525 Volt bei 50 Perioden 
i.d. Sek. Die Fördermaschine ist ursprünglich eine Bobinen- 
maschine gewesen (Fig. 2) und wurde in eine Maschine mit 
Treibscheibe umgebaut (Fig. 3 und 5). Die Treibscheibe hat 4 m 
Durchmesser und wird durch Zahnräder mit aus dem Vollen ge- 
schnittenen Winkelzähnen von einer Vorgelegewelle aus angetrieben. 
Der Doppel- 
kommutator- 
motor, System 
Brown - Boveri, 
Schaltung Déri, 
besteht (vergl. 
Fig. 28) grund- 
sätzlich aus 
zwei Einphasen- 
motoren, die 
konstruktiv zu 
einer einzigen 
Maschine ver- 
einigt und so 
geschaltet sind, 
daß alle drei 
Phasen des sie 
speisenden 
Drehstrom- 
netzes gleich- 
mäßig belastet 
sind. Der Mo- 
tor besteht aus 
dem doppel- 
teiligen Stator, 
dem Rotor, zwei 
Stehlagern und 
Grundplatte. 
Stator und Ro- 
tor haben ein- 
fache und übersichtliche Wicklung. Der Rotor trägt auf beiden 
Seiten je einen Kollektor, auf dem ein Satz beweglicher und ein 
Satz fester Bürsten schleifen. Die ersteren die beweglichen 
Bürsten, sitzen auf einer auf Kugeln laufenden Bürstenbrücke, 
deren Verschiebung durch Gestängeübertragung mittels des 
Steuerhebels vom Führerstand aus erfolgt. Der bewegliche und 
der feste Bürstensatz sind durch vollkommen gedeckt liegende 
Leitungen untereinander kurzgeschlossen. Der Rotor hat im übrigen 
keinerlei Zuleitung, er ist ähnlich wie der Rotor eines Asynchron- 
motors vollständig vom Netz getrennt und führt nur Nieder- 
spannung. 

Der Firma A.-G. Brown, Boveri & Cie. ist auch eine Schal- 
tung patentiert, durch die bei Einstellung der Bürsten in die der 
Drehrichtung entgegengesetzten Richtung der von einer sinkenden 
Last angetriebene Motor abgebremst und die abgebremste Energie 
ins Netz zurückgeliefert wird. Dieser Zustand ist im Gegensatz 
zur „Nutzbremsmöglichkeit‘‘ bei Drehstrom-Induktionsmotoren an 
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keine bestimmte Umlaufzahl gekniipft. Die Intensitát der Nutz- 
bremsung hángt lediglich von der Verstellung der beweglichen 
Biirsten ab. Selbsterregungserscheinungen, die bei Nutzbremsung 
von Gleichstrom-Kollektormaschinen bekanntlich auftreten und 
sich durch stoBweises Bremsen fiihlbar machen, sind durch An- 
wendung von selbsttátig geschalteten Dámpfungswiderstánden 
gánzlich vermieden. Die elektrische Nutzbremsung erfolgt stetig 
und stoBfrei durch Zuriickziehen der Biirsten, bzw. des Steuerhebels 
über die Nullage hinaus. 

. Kennzeichnend für den Doppelkommutatormotor sind somit: 
die einfache Ständerwicklung, die Möglichkeit des Anschlusses 
des Stánders an hohe Spannungen, die Unabhängigkeit des Läufers 
vom Netz, indem derselbe nur niedrige Spannungen führt, stoß- 
freies Anlassen, verlustfreie Regelung der Drehzahl und des 
Reversierens durch Verschieben der Bürsten am Kommutator- 
umfang, hoher Wirkungsgrad und vorzügliche Kommutierung, Nutz- 
bremsung bei beliebigen Umlaufzahlen, endlich hohes Anlauf- 
moment bei verhältnismäßig geringem Stromverbrauch. 

Wie für manche andere Betriebe mit weitgehender Drehzahl- 
regelung empfiehlt sich der Doppelkommutatormotor auch für den 
Antrieb von Fördermaschinen in idealer Weise, indem er gegenüber 
dem Antrieb durch Induktionsmotor und durch Gleichstrom- 
motor in Leonard-Schaltung einfachere Verhältnisse herbeiführt. 

Die Hilfsappa- 
rate der Förderma- 
schinen mit Antrieb 
durch Doppelkom- 
mutatormotor sind 
von dem Oberinge- 
nieur L. Thall- 
mayer der A.-G. 
Brown, Boveri & Cie. 
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Fig. 28. Z. A.: Förderanlagen mit Antrieb der Fördermaschine durch Doppelkommutatormotor. 


nach in mehrfacher Hinsicht neuen Gesichtspunkten erfolgreich 
ausgebildet worden. 

Die Wirkungsweise des Retardierapparates am Teufen- 
zeiger, Fig.30 u. 31, wurde den abgeänderten Bremsbedingungen 
des Motors angepaßt. Durch die jeweils aufsteigende, mit einer 
Mitnehmernase versehene Wandermutter am Teufenzeiger wird 
rechtzeitig der Steuerhebel rasch auf eine bestimmte Bremsstellung 
gebracht, so daß die Fördergeschwindigkeit abnimmt und die sanft 
einsetzende Bremswirkung eine allmählich steigende ‘Größe er- 
langt. Hierbei wird der Steuerhebel, sobald die stärkste Brems- 


wirkung erreicht ist, wieder so weit freigegeben, daß der Maschinist 
die erforderliche Beschränkung der Bremskraft von Hand aus 
den jeweiligen Bremsbedingungen anpassen kann. Indem knapp 
vor Hubende das Zurückziehen des Steuerhebels in die Nullage 
ermöglicht, aber dessen Auslegen in einem für die nächste Fahrt 
falschen Sinne noch versperrt ist, wird eine sichere Stillegung der 





Fig. 29. Z. A.: Förderanlagen mit Antrieb der Fördermaschine durch 
Doppelkommutatormotor. 


Maschine und größte Sicherheit gegen Übertreiben gewährleistet, 
selbst dann, wenn die Maschine infolge eines Unfalls des Maschi- 
nisten sich vollständig überlassen bleibt. Durch die Steigerung der 
Bremsstromstärke mit abnehmender Umlaufzahl des Motors löst eben 
dessen für die erforderliche Ankerstromstärke eingestelltes Maxi- 


malrelais die Sicherheitsbremse aus und falls 
letzteres eine weitere Steigerung der Brems- 
stromstärke zugelassen haben sollte, würde 
die Auslösung der Sicherheitsbremse durch 
die elektrisch zum Stillstand gebremste und 
hierauf ihre Drehrichtung wechselnde Ma- 
schine herbeigeführt. 

Die in der Fig. 32 dargestellte und auch 
aus der Zeichnung des Steuerungsgestänges 
der Fördermaschine, Fig. 28*), zu entneh- 
mende Freifall-Sicherheitsbremse mit 
mechanischer Anhebvorrichtung und 
Freilaufauslösung der A.-G. Brown, 
Boveri & Cie. bewirkt das Stillegen der 
Fördermaschine in der kürzesten Zeit und 
bei sanftem Ansetzen mit stoßfrei steigender Verzögerungskraft. 

Die Sicherheitsbremse, System Brown, Boveri, sucht durch 
eine im Prinzip neuartige Behandlung eine Erhöhung der Sicher- 
heit gegen Übertreiben bei Anwendung kleinster Bremskraft herbei- 


*) In Fig. 28 bedeutet: A den Teufenzeiger, B den Retardier- 
apparat, C den Bremsmotor, D die Sicherheitsbremse, E den Stator 
und Notschalter, F den Steuerbock, a den Steuer- und Bremshebel, 
b den Notauslöshebel, c den Ausrückgriff der Übertreibauslösung, 
d den Auslösmagnet, e die Zahnsperrung, f den Bremsdruck- 
Regelhahn. 


zuführen. Bei den allgemein üblichen Gewichtbremsen wird die 
beim Fallen des Bremsgewichts frei werdende Arbeit durch Flüssig- 
keits- oder Luftdämpfer abgebremst. Da die Dämpfung vom 
ersten Augenblick der Auslösung an wirkt, ist diese mit einer be- 
trächtlichen Verlängerung der Einfallzeit verbunden, da es hierbei 
darauf ankommt, die lebendige Kraft im Augenblick des Aufsitzens 
der Bremsbacke möglichst klein zu halten. Die Einfallzeit einer 
solchen Bremse beträgt etwa zwei bis drei Sekunden; trotzdem ist 
ein stoßfreies Anziehen und Pendeln der Bremse nicht zu vermeiden. 
Die Sicherheitsbremse, System Brown-Boveri, erreicht eine 
Abkürzung der Einfallzeit dadurch, daß das Gewicht vollständig 
ungedämpft fällt, bis die Bremsbacken den Bremskranz berühren. 
Erst in diesem Augenblick kommt ein Luftkatarakt zur Wirkung, 
der dämpfend eingreift. Gleichzeitig wird die lebendige Kraft 
des Bremsgewichts durch einen in dasselbe eingebauten Flüssig- 
keitspuffer mit Puf- 
ferfeder vernichtet. 
Konstruktiv ist 
das Problem ın der 
Weise gelöst, daß ım 
Augenblick des Auf- 
sitzens der Brems- 
backen eine Relativ- 
bewegung zwischen 
Bremshebel und 
Bremsgewichtzug- 
stange eintritt. Diese 
Relativbewegung 
schließt das Ventil 
eines Dampfungs- 
zylinders, der die 
Dämpfung der Fall- 
bewegung im weite- 
ren Verlaufe der 
Bremsung bewirkt. 
Mit der Sicher- 
heitsbremse ist bel 
den neueren Anlagen 
ein Bremsmotor, 
Fig. 29, zusammen- 
gebaut, der ein ra- 
sches und stoßfreies 
Wirken der Manö- 
vrierbremse bei mög- 
lichst geringem 
Stromver- 
brauch zu- 
standebringt. 
Der dauernd 
rasch lau- 
fende Motor 
wird für das 





Anziehen der 
Fig. 30. Z. A.: Förderanla,en mit Antrieb Bremse 
der Fórdermaschine durch Doppelkommutator- durch eine 
motor. regelbare 
Gleitkupp- 


lung mit einer Schraubenspindel gekuppelt, die dann 
mittels einer Laufmutter den Bremshebel bewegt. Nach 
Einstellung des vollen Bremsdrucks kommt der Rotor zum 
Stillstand und durch eine besondere Bewegung des den 
Bremsmotor steuernden Hebels kann hierauf eine Versper- 
rung und nachherige Entkupplung des Motors eingeleitet 
werden. Das Öffnen der Bremse erfolgt nach Entkupplung 
des Motors durch ein Gegengewicht am Bremshebel, das 
die geringen Massen der Schraubenspindel ebenfalls sehr 
rasch in Bewegung zu setzen vermag. Für die Abführung der 
durch Reibung entstehenden Wärme ist Vorsorge gotroffen. 

Für die Steuerung der Fórdermaschine, das ist zur Gesch windig- 
keitsregelung durch die Bürstenverschiebung, und zur Betätigung 
der Manövrierbremse ist ein gemeinschaftlicher Steuerbock vor- 
handen, von dem aus gleichzeitig die Bedienung des Stator- und 
Notausschalters des Fördermotors und der Sicherheitsbremse 
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sowie die Übertreibauslösung des Teufenzeigers vorgenommen 
werden kann, so daß der Maschinist niemals seinen Platz zu ver- 
lassen braucht. 

Durch die Längsbewegung des Steuerhebels am Steuerbock 
werden die Bürstenbrücken des Motors derart gesteuert, daß sich 
die Treibscheibe im Sinne der Steuerhebel- 
auslage dreht. Nebst dieser Längsbewegung 
ist noch eine kleine Querbewegung des Hebels 
möglich, um bei jeder beliebigen Lage des 
letzteren die Manövrierbremse betätigen zu 
können, Durch den Grad der seitlichen Ver- 
schiebung ist 
die Größe des 
Bremsdrucks 
eindeutig be- 
stimmt. 

Der Stator- 
schalter wird 
gleichzeitig als 
Notschalter 
benutzt und 
mit der 
Sicherheits- 
bremse durch 
die seitlich am 
Steuerbock 
angeordnete 
elektromagne- 
tische Aus- 
lósvorrich- 
tung ausge- 
löst. Das Wie- 
derschließen * 
dieses Schal- 
ters 1st nur 
möglich, wenn 
der Steuer- 
hebel in die 
Nullage zu- 
riickgebracht 
worden und die Manóvrierbremse geschlossen ist. — Um die 
Sicherheitsbremse und den Notausschalter auszulésen, ist an 
der linken Seite des Steuerbocks in einem Geháuse ein kleiner 
Einphasenmagnet vorgesehen, der seinen Anker entgegen der 
Kraft einer Feder angezogen halt. Wird der Anker mechanisch 





Fig. 31. Fig. 32. 
Fig. 31 u. 32. Z. A.: Fórderanlagen mit Antrieb der 
Fórdermaschine durch Doppelkommutatormotor. 
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Fig. 33. Z. A.: Ein Fortschritt im Kurvenkipperbau. 


abgerissen oder fallt er bei Unterbrechung des Magnetstromkreises 
ab, so bewirkt er eine Auslósung des Notschalters und der Klin- 
ken dei Sicherheitsbremse. Die Freigabe des Ankers wird elektrisch 
bewirkt durch den Fliehkraftschalter auf der Motorwelle, bei Aus- 
bleiben des Stroms, durch Héchststromrelais, durch den Endschalter 
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an der Hängebank, mechanisch durch Rückwärtsreißen des über 
dem Steuerbock vorstehenden Notauslöshebels oder beim Über- 
treiben durch die Gestängeübertragung vom Teufenzeiger aus. 

Die Vereinfachung des elektrischen wie auch des mechanischen 
Teils einer Förderanlage ist somit durch den für den Förderbetrieb 
sich gut eignenden Doppelkommutatormotor ermöglicht worden. 
Es entfallen bei den betrachteten Anlagen die bei anderen Systemen 
am Führerstand und im Kellerraum an verschiedenen Stellen an- 





Fig. 34. Z. A.: Ein Fortschritt im Kurrenkipperbau. 


geordneten Apparate, die alle durch Gestánge, Rohr- und elek- 
trische Leitungen untereinander verbunden sind und zu einem un- 
iibersichtlichen Gewirr fiihren. Insbesondere sei noch hervorge- 
hoben, daß die Anlaß- und Regelvorrichtungen und ferner alle 
jene Apparate, die zur Erzeugung, Leitung und Aufspeicherung 
der Druckluft sowie zur Betätigung der verschiedenen Konstruk- 
tionsteile der Anlage mittels Druckluft dienen, fehlen. 


Ein Fortschritt im Kurvenkipperbau. 
Von Ingenieur Max” Heinzegin Kattowitz. 
Mit Abbildungen, Fig. 33 bis 35. 


Zusammenfassung. Beschrieben und durch einige Abbildungen 
dargestellt sind zwei Formen eines fahrbaren und drehbaren Waggon- 
kippers — eines sog. Kurvenkippers —, der sich dadurch kennzeichnet, 
daß man keine Plattform schräg zu stellen hat, sondern den Waggon 
einfach auf einer schriigen Ebene soweit hochzieht bis er sich entleert. 


Die älteren Waggonkipper beruhten alle auf dem Prinzip, 
daß der zu entleerende Waggon auf eine Plattform gestellt wurde, 
welche man dann durch Drehen in eine geneigte Stellung brachte. 
Die Drehachse lag entweder in der Mitte oder am vorderen Rande 
der Plattform; die Neigung wurde, wenn genügende Höhe zur Ver- 
fügung stand, durch die Schwerkraft, in den meisten Fällen jedoch, 
durch Motorantrieb, hervorgebracht bzw. eingestellt. 

Von diesem Prinzip, nach dem ausschließlich ortsfeste Kipper 
hergestellt werden können, welche schwere und sehr kostspielige 
Fundamente erfordern, unterscheidet sich wesentlich das Prinzip 
des Kurvenkippers, welches zuerst von der J. Pohlig, A.-G. 
in Cóln in die Praxis eingefiihrt wurde. 

Beim Kurvenkipper gibt es keine Plattform, welche schrág 
vestellt wird, sondern der zu entleerende Waggon wird durch ein 
Windwerk auf eine schráge Bahn (vergl. Fig, 34) heraufgezogen 
und dadurch so weit geneigt, daß das Gut aus ihm herausfällt. 
Man sieht sofort, daß hier nur der Waggon in die Entleerungsstellung 
gebracht wird, also das Heben der toten Last der Plattform fort- 
fällt und derartige Kipper einen geringeren Kraftbedarf haben 
müssen, als die Plattformkipper. 


Aber das ist nich den“ einzige Vorteil des Kurvenkippers. 
Das thm zugrunde liegende Prinzip ermöglicht es, das erking; 
das Windwerk gleichzeitig als Schrägbahn auszubilden, zer 
alles, was zum Kipper gehört, zu einer einheitlichen kompendiösen 
Maschine vereinigt werden konnte, deren Gewicht asjenige einer 
Lokomotive nicht übertrifft, so daß man sie auf Räder setzen und 
auf den normalen Eisenbahngleisen fahren kann. Dadurch spart 
man die Fundamente und die Rentabilität des Kippers wird er- 
heblich gesteigert, da man ihn an verschiedenen Stellen einer aus- 
gedehnten Fabrikanlage je nach Bedarf verwenden’ kann. 

Fig. 34 zeigt einen Kurvenkipper dieser Art; der Waggon wird 
durch das Heraufziehen auf der schrägen Bahn in Richtung des 
Gleises entleert, daher muß zwischen den Schienen eine Grube an- 
gelegt sein. Der Kipper eignet sich deshalb nur für Hochbahnen. 
Auch besitzt er den Nachteil, daß der entleerte Wagen nach der- 
selben Seite herabgelassen wird, an der er voll heraufgezogen 
wurde, daß also ein Abzweiggleis oder eine Drehscheibe mit An- 
schlußgleis vorhanden sein muß, um den entleerten Waggon beiseite 
zu schaffen, so daß der nächste volle Waggon auf den Kipper 
heraufgezogen werden kann. 

Diese Nachteile werden bei der neuesten Ausführungsform des 
Pohligschen Kurvenkippers vermieden. Bei dieser kann der obere 
Teil der Schrägbahn gedreht und geneigt werden. Wie Fig. 33 
zeigt, wird der volle Waggon zunächst auf das Kippergestell herauf- 
gezogen, so daß er die in Fig. 34 dargestellte Stellung einnimmt. 
Hierbei wird er bereits geneigt, diese Neigung ist aber noch nicht 
so groß, daß das Gut ins Rutschen kommt. Nunmehr kann man 
das Oberteil des Kippers, z. B. um 90°, wie Fig. 33 zeigt, seitlich 
drehen, worauf durch stärkeres Neigen des oberen Kipperteils die 
Entladung erfolgt. 

Man ist also imstande, mit diesem Kipper quer zum Gleis in 
eine parallel zu demselben liegende Grube zu schütten. Von beson- 
derer Bedeutung ist diese Möglichkeit beim Beladen von Schiffen, 
da hier mit fortschreitender Beladung der Kipper verschoben 
werden kann und sich dadurch das Verholen der Schiffe erübrigt. 

Außerdem besitzt der Kipper noch den Vorteil, daß neben der 
Grube, dem Kai usw. nur ein einziges Gleis vorhanden zu sein 
braucht, da man die vorn heraufgezogenen vollen Waggons nach 


m eegen weem 





Z. A.: Ein Fortschritt im Kurvenkipperbau. 


Fig. 35. 


Drehung des Kipperoberteils um 180% hinten ablaufen lassen kann, 
so daB das Gleis vor dem Kipper fiir das Heraufziehen des náchsten 
vollen Waggons freigemacht ist. 

Der neue Pohligsche Kipper, Fig. 33 und 35 wurde fiir das 
neue Gaswerk der Stadt Miinchen zum Entladen von Kohle 
geliefert. Er entleert in der Stunde bis zu 15 Waggons von 20 ts 
Inhalt, wobei der Kraftverbrauch fúr das Kippen eines Waggons 
nur 1,5 KW-Stunde beträgt. Zur Bedienung genügen ein Maschinist 
und ein Hilfsarbeiter. 
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Preßpumpen Bauart Balcke. 
Mit Zeichnungen auf Tafel 24 und Abbildungen, Fig. 36 bis 41. 


Zusammenfassung. Es sind die Hauptgrundzüge festgelegt, 
nach denen eine der ältesten Preßpumpenfabriken in Deutschland 
ihre Preßpumpen baut. Zwei Ausführungsbeispiele belegen die Regeln 
und stellen gute Beispiele moderner Preßpumpen dar. 


An die in der Hydraulik verwendeten Pumpen werden ganz 
besonders hohe Anforderungen gestellt, sowohl hinsichtlich der 
Auswahl des Materials, als auch der konstruktiven Durchbildung 
und der praktischen Ausführung. Man darf ruhig behaupten, 
daß vielseitige Erfahrungen erforderlich sind, um wirklich eine 
den Anforderungen der Hydraulik entsprechende Pumpe zu ent- 
werfen. 

Von der Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft Balcke 
in Frankenthal werden die Preßpumpen in solche für mittleren 
Druck bis zu 
50 at. undin 
solchefürhö- 
heren Druck, 
das sind also 
Drücke über 
50 at. einge- 
teilt. Nach 
der Höhe der 
Wasserpres- 
sung richtet 
sich der für 
den Pressen- 
körper ver- 





eine kalibrierte Rechteckfeder. So wird das reibungsfreie Arbeiten 
bei geringster Masse des Ventiltellers erreicht, und ein Ecken, 
Hängenbleiben oder eine Abnutzung der zentralen Führung ver- 
mieden. Handelt es sich um Pumpen sehr großer Leistung, so 
kommen Mehrfach-Ringventile mit Doppelspalt und konischen 
Dichtungsflächen nach Ferniß mit Leder-Nachdichtung zur 
Anwendung. Saug- und Druckventil liegen meist unmittelbar 
übereinander, so daß die zwischen beiden zu beschleunigende 
Wassersäule verhältnismäßig klein ist. Dies erweist sich für den 
Gang der Maschine, zumal bei höheren Umlaufszahlen, vorteilhaft. 

Nach Abnahme der Verschraubung kann man die Ventile 
zugleich mit den Sitzen nach oben herausziehen. Die Abdichtung 
der Einbauteile und Ventilsitze erfolgt durch Rundgummi, bei hohem 
Druck durch Manschetten aus Leder oder Manschettengummi. 

Die Aktien-Gesellschaft Balcke führt ihre Preßpumpen ein- 
fachwirkend und differentialwirkend mit einem, zwei 
und drei 
Preßplun- 
gern aus. 
Die letztere 
Bauart, die 
den Lesern 
des ,,Masch.- 
Konstrukt. " 
schon þe- 
kannte Dril- 

lingskon- 

struktion ist 
speziell auf 
größere Lei- 


wendete Roh- stungen zu- 
stoff. Spe- geschnitten. 
ziell gelangen Sie besitzt 

Gußeisen, y einen sehr 

Stahlguß gleichmäßi- 
oder Bronze gen Gang, 
für Drucke auch die 
bis zu etwa Kraftabnah- 
100 at. zur \ Fig. 36. Z. A.: Preßpumpen Bauart Balcke. me ist als 


) Verwen 
dung. Übersteigt der Druck diese Grenze, so werden die Pumpen- 
kästen in der Regel aus Siemens-Martinstahl gefertigt. 

Ein besonderes Augenmerk ist, wie das die Zeichnungen 
auf Tafel 24 und die Abbildungen im Text auch erkennen lassen, 
auf die leichte Zugänglichkeit aller Teile und eine gute Führung 
des Plungers durch große zylindrische Kreuzköpfe (vergl. Fig. 37) 
gelegt. Augenführung und Gabelstange, wie man solche bel 
einigen Ausführungen findet, sind hier vermieden, da diese ein- 
fache Anordnung der ausführenden Firma, wie sie schreibt, für 
Dauerbetriebe eben nicht sicher genug erschien. Die gekröpften 
Kurbelwellen sind in der Regel aus Siemens-Martinstahl geschmie- 
det, und laufen in nachstellbaren Ringschmierlagern aus Bronze 
bzw. bei den größeren Maschinen aus Weißmetall. Die Lenkstangen 
aus Stahlguß erhalten beiderseits nachstellbare Zapfenlager. 
Die Kreuzkopfzapfen werden ebenso wie die kleineren Preßplunger 
aus an der Oberfläche gehärteten Kompoundstahl mit weichem 
Kern hergestellt. 

Den Kernpunkt der Konstruktion jeder derartigen Preß- 
pumpe bilden naturgemäß die Ventile, diese besitzen bei den 
Balckeschen größeren Pumpen lediglich zentrale Führung durch 


günstig zu 
bezeichnen, und durch die Dreiteilung der Leistung bietet die 
Maschine eine weitgehende Reserve in sich selbst. 

Der Antrieb der Preßpumpen kann auf die verschiedenste 
Weise erfolgen. Meist werden, wie wohl allgemein bekannt, Riemen 
mit Gewichtsspannrollen und direkter Antrieb durch Dampf bzw. 
elektrischen Strom gewählt. 

Dem Preßwasser setzt man, dies sei hier im Interesse 
der vielen Praktiker, die Preßpumpen verwenden eingeschaltet, 
zweckmäßig etwas Glyzerin oder sog. Bohröl zu, auch läßt man 
es der Pumpe mit einigen Meter Gefällen zulaufen. Ebenso ist 
es erforderlich, daß man auf die mechanische Reinheit des 
Wassers sieht, da sonst Plunger und Plungerbüchsen leicht 
Riefen bekommen, und die Manschetten ebenso wie die Ventile 
schnell verschleißen. 

Die Figuren 4 und 5 auf Tafel 24, sowie die Abbildung, Fig. 40 
stellen als Beispiel die Balckesche mittelgroße Riemenpreß- 
pumpe in liegender Zwillingsbauart dar. Diese wird einfach 
und differentialwirkend ausgeführt und für Drücke bis zu 500 at. 
und mehr gebaut. Man wird diese Pumpenform überall da bevorzugen, 
wo die Art des PreBvorganges das Arbeiten mit zwei verschiedenen 
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Anders ist das bei dem zum Patent angemeldeten neuen Hy- 
dranten „Vollschutz“, von dem Fig. 44 und 45 zwei Durch- 
schnitte geben. 

Daraus erkennt man, daß beim ,,Volischutz‘‘ vor allem ein 
sicherer Schutz des Hydranten gegen Faulniswasserbildung erreicht 
wurde, indem die restlose Entleerung des Schachtrohres gesichert 
ist. Das Wasser wird am tiefsten Punkte desselben unterhalb des 
Rohres der Wasserleitung abgefiihrt. Weiter ist ein erhóhter Schutz 
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Fig. 42. Fig. 43. 
Fig. 42 u. 43. Z. A.: Reuthers neuer Hydrant und Groß- 
Wassermesser. 


des ganzen Hydranten gegen Frost durch Tieferlegen der Entwásse- 
rung um 400 mm und der Ventilabsperrung um 200 mm erzielt. 
Ebenso ist die Entwässerungsvorrichtung gegen das Eindringen 
von Fremdkörpern dadurch gesichert, daß sie — gleichviel ob das 
Hydrantenventil geöffnet oder geschlossen ist — vom Ventilkörper 
rings umschlossen wird. — Auch beim Auseinandernehmen des 
Hydranten ist die Entwässerungsvorrichtung geschützt und zwar 
dadurch, daß das Gehäuse des Entwässerungsventiles oben ge- 
schlossen ist. Die Fremdkörper können daher nicht in den Ent- 
leerungskanal fallen, diesen verstopfen und das Wiedereinsetzen 
der Hydrantteile verhindern. Dazu kommt, daß das Hydrantventil 
nach der Bopp & Reutherschen bereits bekannten Konstruktion als 
Kolbenventil ausgeführt ist. Endlich ist noch der ganze Hydrant 
gegen eingedrungene Fremdkörper dadurch gesichert, daß in seinem 
Innern sich auch nicht die kleinste Ecke befindet, in der dauernd 
Ablagerungen möglich wären. Das wird dadurch erreicht, daß das 
Innere des Hydranten vollständig vom Wasser durchspült werden 
kann. Weder Hydrantenventil noch Entwässerungsventil können 
sich demnach zusetzen und versagen. 

Neben diesen allgemeinen Vorzügen besitzt der Hydrant Voll- 
schutz noch folgende Eigenschaften. Ein Verlust an Druckwasser 
an der Entwässerung ist in jeglicher Ventilstellung des Hydranten 
ausgeschlossen. Das Kolbenventil, welches mit dem Entwässerungs- 
ventil zwangsweise wechselseitig arbeitet, schließt eben die Ent- 
wässerung, bevor das Hydrantenventil geöffnet werden kann. 
Umgekehrt schließt das Hydrantventil, bevor die Entwässerung 
wieder öffnet. Weiter sind sog. „Kehrrichtungen‘‘ des Wassers 
sowie Verengungen des Durchflußquerschnittes, überhaupt wesent- 
liche Querschnittsänderungen vermieden und damit zugleich jede 
Drosselung und Druckhöhenverluste. Desgleichen ist ein Gewinde- 
verschlußdeckel tief über dem Hydrantenventil, der sich festsetzt, 
schwer zu lösen und schwer zu dichten ist, vermieden; lediglich ein 
leicht zu handhabender Flanschendeckel oben am Hydranten ist 
hier zu lösen, worauf man die Innenteile herausnehmen und den 
Hydranten revidieren kann. Kleinzeug, wie Schräubchen, Stifte, 
Scheiben usw., das in den Hydranten fällt, ist ebenfalls vermieden. 

Der Hydrant ist im übrigen nicht nur für seitliche, sondern 
auch für unteren Anschluß ausführbar. — 

Das zweite Fabrikat, der Groß-Wassermesser, den dasselbe 
Werk kürzlich geschaffen hat, ist unter der Bezeichnung ,, Universal“ 
in die Praxis eingeführt worden. Er eignet sich für Rohrleitungen 
von 200 mm bis zur größten Weite und dient, wie schon sein Name 
sagt, zur Messung größter Wassermengen. 











‘gesehen oder aus- 





Wesentlich ist der Umstand, daß der durch Fig. 42 im Betrieb 
und durch Fig. 43 im Auswechseln bezw. Einführen des Messers 
dargestellte Apparat jederzeit ohne Betriebsstörung nachge- 
sehen, aus der unter Druck stehenden Leitung zwecks Kontrolle, 
Reinigung usw. herausgenommen oder ausgewechselt werden kann. 
Auch gestattet die Konstruktion einen Einbau in bereits vor- 
handenen Rohrleitungen ohne Betriebsunterbrechung mittels der 
sog. Reutherschen Rohrschellen oder Hilfsmuffen. 

Der Wassermesser , Universal“ schließt, wie die Abbildungen 
zeigen, mittels Absperrschiebers an eine an die Leitung angebrachte 
Abgangsöffnung an. Er ist weiter oben mit Verschlußschraube 
und Säulenaufsatz versehen; in der Haube ist die eigentliche MeB- 
vorrichtung vertikal beweglich gelagert. Die Meßvorrichtung selbst 
besteht aus dem freischwebend gelagerten Woltmannflügel; dieser 
überträgt seine Umdrehungen durch Vermittlung einer in dem Lager- 
raum geführten Vertikalwelle auf ein eingekapseltes Schnecken- 
getriebe und das in der Führungsflansche befindliche Übersetzungs- 
werk. Auf diesem ist ein Hohlarm befestigt, welcher Übersetzungs- 
und Zählwerk miteinander verbindet und gleichzeitig zur Lagerung 
der zum Zählwerksantrieb dienenden vertikalen Übertragungsachse 
dient. Der Hohlraum ist oben durch Säulenaufsatz und Stopfbüchse 
und durch die Führungsflansche so gelagert, daß der Flügel genau 
auf Rohrmitte eingestellt und nach Lösen der oberen Siulenbriicke 
ohne weiteres auf- und abgeschoben werden kann. 

Der Anschluß des Wassermessers an die Leitung erfolgt da- 
durch, daß in diese ein Zweigstück (T-Stück, Anbohrrohrschelle oder 
Hilfsmuffe) eingebaut wird. Bei Verwendung einer Rohrschelle oder 
Hilfsmuffe wird das Rohr mittels Anbohrapparates angebohrt, was 
unter dem Leitungsdruck mit Hilfedes Ab- 
sperrschiebers ohne  Betriebsunterbre- 
chung erfolgt, hierauf die VerschluBschrau- 
be mit Meßvorrichtung auf den Schieber 
montiert, letzterer geöffnet und die Meß- 
vorrichtung mittels eines verschiebbaren 
Armes niedergeschoben, wodurch das 
Meßorgan in dem 

Rohrdurchfluß 
zu sitzen kommt 
(vgl. Fig. 42). 

Soll die Meß- 

vorrichtung nach- 


gewechselt wer- 
den, so wird sie 
mittels des Armes 
hochgezogen und 
der Schieber ge- 
sperrt, worauf 
Verschlußhaube 
samt Meßvorrich- 
tung fortgenom- 
men werden kön- 
nen (vgl. Fig. 43). 

Wie durch 
fortgesetzte Ver- 
suche ermittelt 
worden ist, ver- 
ursacht der Was- 





sermesser ,,Uni- 

versal* nur einen 

minimalen Druck- — 

verlust und seine Fig. 44. Fig. 45. 
Leistungist höher Fig. 44 u. 45. Z. A.: Reuthers neuer Hydrant 


als die anderer und Groß- Wassermesser. 

Systeme, so daB | 

er stets kleiner als der Rohrdurchmesser gewählt werden kann. 
Der Wassermesser ‚Universal‘ wird auch mit selbsttätiger elektri- 
scher Fernregistrierung ausgeführt. Diese hat den Zweck, bei 
Distriktswassermessern einen genauen Überblick über die Ver- 
teilung des Wasserkonsums auf die einzelnen Tagesstunden zu geben, 
um hiernach den Betrieb der Pumpwerke zweckmäßig zu gestalten 
oder einen im Betrieb befindlichen Messer im Bureau zu beobachten 
und zu kontrollieren, W-Bdt. 
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Heißdampf-Straßenwalze mit Speisewasser- 
Vorwármer. 
Mit Abbildungen, Fig. 46 u. 47. 


Zusammenfassang. Beschrieben ist eine neuartige Straßenloko- 
motive für Betrieb durch heißen Dampf. Die Lokomotive besitzt eine 
Einrichtung zum Vorwärmnen des Speisewassers und kann auch unter 
Ausschalten des Überhitzers mit gesättigtem Dampf arbeiten. 


Auf der letzten Ausstellung der „Royal Agrieultural Society‘ 
in Doncaster erregte eine neue Dampf-Straßenwalze der 
Ruston, Proctor & Co. Ltd. in Lincoln Aufsehen, weil bei ihr 
erstmalig heißer Dampf als Treibmittel zur Anwendung gelangt 
war. Außerdem arbeitete die Maschine der Lokomotive mit zwei- 
stufiger Expansion und zur Erwärmung des Speisewassers war 
ein Vorwärmer ein- 

vebaut. — Alles 
Neuerungen, die man 
bisher an derartigen 
Lokomotiven nurden 
Namen nach kannte, 
und doch von hóch- 
stem praktischen 
Wert. 

Die Lokomotive 
ansich hateinDienst- 
gewicht von 12 Tons; 

die Zylinder der 
Lokomotivmaschine 
liegen nebeneinan- 
der in einem gemein- 
samen Gußgehäuse 
(vgl. Fig. 46 u. 47). 
Letzteres wird durch 
Schrauben auf einem 
mit dem Mantel des 
Kessels durch Nie- 
tung verbundenen Sattel festgemacht. Schlitze im Mantel unter- 
halb des Sattels gestatten dem Kesseldampfe den Eintritt in das 
die Zylinder umschließende Gehäuse, so daß also auch bei dieser 
Lokomotive, die bei Verbund-Lokomobilen seit Jahren angewandte 
Zylinderheizung gewährleistet ist. 

Es ist Sorge getragen, daß man auch dem Niederdruckzylinder 
gesättigten bezw. heißen Dampf zuführen kann. Man ist also hier 
gegebenenfalles in der Lage, in beiden Zylindern mit hochgespanntem 
Dampf zu arbeiten, was speziell für das Anfahren und falls 
stärkere Steigungen zu überwinden sind, von Wert ist. 

Der Überhitzer a besteht aus Stahlrohrspiralen, die mit den 
Kammern b zusammenhängen; er ist in der Rauchkammer unter- 
gebracht, derart, daß die Rauchgase, welche nach dem Schornstein 
abziehen, seine Rohre sicher umspülen müssen. Dabei ist jedoch 
darauf gesehen, daß die Spiralen a die Rauchrohre des Kessels 
nicht verdecken, da letztere sonst ja nicht gereinigt werden könnten. 
Allerdings mußte unter diesen Umständen die Verschlußtür der 
Rauchkammer gegen früher tiefer angeordnet und in der Form 
geändert werden; sie wurde zur Klappe. Ebenso machte sich eine 
Umgestaltung des Schornsteinfußes nötig. Letzterer ist hauben- 
artig erweitert und übergreift damit die Kammern b des Über- 
hitzers. Will man diesen ausheben, so braucht man nur dem 
Schornstein mittels Flaschenzuges anzulüften. 






Fig. 46. 7. A.: Heißdampf-Straßenwalze mit Speisewasser- Vorwärmer. 


Es ist weiter Vorsorge getroffen, daß man der Maschine Dampf 
aus dem Kessel direkt, also unter Umgehung des Überhitzers zu- 
führen kann. Auf der anderen Seite wieder passiert der Abdampf 
ehe er in das Blasrohr ın der Esse eintritt, einen Vorwärmer d für 
Speisewasser. Dieser wird durch einen Zylinder gebildet, der ge- 
teilt ist und in den so entstandenen Kammern zwei Rohrbündel 
von je fünf Rohren aufnimmt. Der Abdampf durchströmt den 
Zylinder auf U-förmigen Wege, umspült dabei die von der Pumpe 
mit Wasser gefüllten Rohre und erwärmt deren Inhalt. 

Der Vorwärmer ruht auf einer konsolenartigen Erweiterung 
des Überhitzeraufbaues. 

Das Getriebe, durch welches die Bewegung von der Kurbel- 
welle auf die Treibachse übertragen wird, ist in Gußstahl ausgeführt 
und erlaubt zwei Geschwindigkeiten von 114 und 3 englischen Meilen 
in der Stunde. Die 
Räder der ersten 
Stufe, die mit ver- 
haltnismaBig hoher 
Geschwindigkeit lau- 
fen, tragen maschi- ` 

nell geschnittene 
Zähne. Beide Fahr- 

geschwindigkeiten 
werden durch ein 
und denselben Kup- 
pelungshebel einge- 
rückt. Die entspre- 
chenden Radsätze 
sind übrigens noch 
so angeordnet, daß 


ns 
JON 
ein Geschwindig- 


Nig 2 =Œ keitswechsel nur un- 


== | ter Mitwirkung des 
N Maschinenführers 
eintreten kann. Die 
Laufräder wiederum 
sind derart eingerichtet, daß sie sich bei Abnutzung ihrer Mäntel in 
kürzester Zeit auswechseln lassen. 


ed 
LL) 








Wie vermeidet man Maschinengeráusche? *) 


Mitunter úbt eine gut konstruierte Maschine, die sonst keinen 
erheblichen Lárm hervorruft, auf ihr Fundament, sowie auf die 
Decken und Wandkonstruktionen starke Erschiitterungen aus. Um 
die tönende Wirkung des Steinmaterials aufzuheben oder zu ver- ` 
ringern, fundiert man in England die Maschinen háufig mit Asphalt- 
beton, um so eine Verminderung des Resonanzgeráusches zu er- 
zielen. Nach Professor Schmitt erfolgt die Herstellung des As- 
phaltbetons, indem man dem auf 180 bis 200° erhitzten Mastix- 
Asphalt 50 bis 60%, seines Gewichtes Kieselsteine (in der Größe 
wie fiir Makadam, sog. StraBenkleinschlag), zusetzt und unter fort- 
währendem Umrühren weiter kocht, bis die Mischung die Tempe- 
ratur von neuem erreicht, die sie durch Einführen der Kiesel ver- 
loren hat. Nach dem Erstarren bildet die Masse einen elastischen 
Fundamentblock. 

Maschinen, die auf einem Gewölbe oder einer Betondecke Er- 
schütterungen hervortufen, übertragen diese Bewegungen natürlich 


"ei Vgl. Artikel in Heft 6 dieser Z. 
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auch auf die Deckenträger. Die dadurch erzeugten Schwingungen 
erscheinen nur geringfügig, aber das unablässige Vibrieren lockert 
mit der Zeit die Mauerschichten. Um diesen Übelstand zu beseitigen 
oder doch stark zu mildern, dürfen die Träger nicht unmittelbar 
mit dem starren Mauerwerk in Berührung stehen, sondern müssen 
mit elastischem Material, welches die Schwingungen der Maschine 
auffängt, umkleidet werden. Zu diesem Zwecke legte man am 
Auflager unter und über den Träger eine präparierte Filzschicht, 
sog. „Eisenfilz“, der mit Erdöl imprägniert, mit hydraulischen 
Pressen gepreßt und auf Druckfestigkeit geprüft, dem erstrebten 
Zwecke mehr oder weniger befriedigend diente. 

Diese noch sehr häufig angewandte Umhüllung und Auflagerung 
der Träger und Balkenköpfe auf Filzplatten brachte jedoch nicht 
den erhofften, namentlich nicht den dauernden Schallschutz, da die 
Filzplatten unter dem riesigen Drucke schließlich doch so hart 
werden, daß nur noch eine geringe Einschränkung der Erschüt- 
terungen zurückbleibt. 

Für die Schalldämpfung im allgemeinen und speziell für die 
Verminderung der Maschinengeräusche sind die von der Firma 
Siemens & Halske beim Bau der Berliner Untergrundbahn 
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Fig. 47. Z. A.: Heißdampf-Straßenwalse mit Speisewasser- Vorwärmer. 


angestellten Versuche von weitestem Interesse. Die Firma war 
gezwungen, umfassende Versuche anzustellen, weil bei den Lon- 
doner Untergrundbahnen, obgleich sie 25 bis 30 m unter dem 
Boden liegen, Erschiitterungs- und Schallübertragungen statt- 
gefunden hatten, und zwar merkwürdigerweise nicht bei den Häu- 
sern senkrecht über der Bahn, sondern bei den Häusern seitlich 
derselben. Es kam also in erster Linie darauf an, das Geräusch 
am Ursprungsorte zu isolieren. Als undurchlässig gegen Schall 
. erwiesen sich schließlich gerade solche Materialien, bei denen 
man diese Eigenschaft in dem Maße überhaupt nicht erwartet hatte. 


Um das Thema nicht zu verlassen, sollen hier nur die wichtigsten 
Merkmale dieser sonst sehr interessanten Versuche erwähnt werden. 
Die zu diesem Zwecke hergestellten Blechwürfel (14 m Seitenlänge) 
wurden an der Oberfläche allseitig bei dem einen Würfel mit Kork- 
platten, bei einem zweiten mit Gewebebauplatten, bei einem dritten 
mit Bleiplatten von 1 mm Stärke und bei einem vierten mit Blei- 
platten von 4 mm Stärke bedeckt und in jedem Würfel eine elek- 
trische, vorher genau abgestimmte Glocke gestellt. Eine nennens- 
werte Dämpfung machte sich nicht bemerkbar. 

Zur Erforschung eines schalldämpfenden Überschüttungsstoffes 
wurden alsdann Zwillingswürfel aus Blech angefertigt, so daß beide 
Würfel einen Hohlraum von 25 em zwischen sich ließen. Dieser 
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Hohlraum wurde nun mit verschiedenen Füllstoffen angefüllt, 


nämlich Koksasche, Kies, einer Mischung von Kies und Koks- 


asche, mit Sand, Bleischrot, Kieselgur, Lohe, Schlackenwolle, 
Basaltschotter, Korkmehl und mit Korkschrot. Die Materialien 
ergaben eine ganz bedeutende Dämpfung und zwar in nachstehender 
unerwarteter Reihenfolge: Das günstigste Resultat hatte der Kies, 
ihm folgte eine Mischung von Kies und Asche im Verhältnis von 
2 zu 1, an dritter Stelle konnte Koksasche und an vierter feiner 
Sand verzeichnet werden; an dem fünften Platze wurde Kiesel- 
gur, am sechsten Lohe und am nächsten Schlackenwolle verzeichnet; 
Basaltschotter nahm die achte, Korkschrot die neunte und Kork- 
mehl die zehnte Stelle ein. 

Die Dämpfungsunterschiede zwischen den drei erstgenannten 
Stoffen — Elbkies, einer Mischung von Kies und Asche und zwischen 
reiner Koksasche — waren untereinander nicht sehr bedeutend; 
dagegen war die Dämpfung durch diese Stoffe wesentlich größer 
als durch die übrigen Füllstoffe. 

Nachdem es nunmehr feststand, daß Kies am meisten dämpft, 
sollte eine weitere Versuchsreihe dartun, welche Zusammensetzung 
des Kieses den Schall am wenigsten durchläßt. 

Die Versuche ergaben, daß am meisten dämpft: 

1. Kies, der höchstens 25%, Sandgehalt hatte, 

2. gesiebter, Kies von 1 cbem Korngröße, 

3. gesiebter Kies von 2 bis 3 cbem Korngröße; 

am schlechtesten dämpfte: 

4. gesiebter Kies von 5 cbem Korngröße. 

Aus den allgemeinen Feststellungen wäre hervorzuheben, daß 
der Schall umsomehr gedämpft wird, je öfter man den Schallwellen 
durch den Übergang von einem Stoff in einenandern Gelegenheitgibt, 
sich zu brechen. Die Körner des Füllstoffes dürfen jedoch einerseits 
nicht so dicht gelagert sein, daß durch die große Anzahl ihrer 
Berührungspunkte und durch den geringen Porengehalt die Füllung 
als eine Klangplatte wirkt. Sie dürfen jedoch andererseits auch 
nicht so locker gelagert sein, daß Luftfisteln entstehen, durch welche 
die Schallwellen gehen können. Aus diesem Hauptgrundsatz er- 
geben sich folgende Regeln für die Schalldämpfung: 

1. Je gleichmäßiger die einzelnen Bestandteile einer Wand 
bezüglich ihrer Schalleitungsfähigkeit sind, desto besser 
wird der Schall fortgeleitet 

2. Je hellklingender und fester ein Stein ist, desto eher leitet 
er den Schall fort. 

3. Mit der fortschreitenden Austrocknung eines Gebäudes 
wird auch die ,,Hellhórigkeit* größer. 

4. Luft und Wasser sind gute Schalleiter. 

Wendet man diese Regeln auf die Bekämpfung des Maschinen- 
geräusches an, welches mit Rücksicht auf die Nachbarschaft ein- 
geschränkt werden soll, so können die Wände des Raumes, in dem 
das Geräusch erzeugt wird, durch eine zweite dünne Wand aus 
Gipsdielen, Korkplatten oder dergl. im Abstande von 10 bis 15 cm 
von der Innenfläche verstärkt werden. Der Raum zwischen der 
Mauer und der Wand wäre durch Kiessand auszufüllen. 

Kann man die Einschränkung des Maschinengeräusches schon 
bei der Errichtung des Gebäudes berücksichtigen, so sind die 
Zwischendecken so auszubilden, daß sie möglichst wenig Zusammen- 
hang mit den Wänden haben. Bei den Auflagern der Träger auf den 
Wänden wird man den Balkenkopf in ein besonders ausgebildetes 
Gefäß hineinstecken, das mit Kiessand vollständig ausgestampft 
werden kann. Diesen Behälter wird man nicht aus Gußeisen, sondern 
möglichst aus Holz herstellen und die so mit Kiessand umpackten 
Balkenköpfe auf ein gemeinschaftliches Lagerholz frei auflagern. 
Das Mauerwerk darf die Balkenköpfe bzw. deren Schallschutz 
nicht berühren. 

Von Bedeutung für die Schalldämpfung ist es schließlich auch, 
daß der Fußboden von der Decke isoliert wird. Es empfiehlt sich 
deshalb, die Decke mit einer Lage Kiessand zu überschütten und 
auf diese Schüttung den Fußboden aufzubringen. Als Schüttungs- 
höhe genügen 10 bis 15 cm, doch hat man auch schon bei 5 cm 
Kiesschüttung eine befriedigende Dämpfung erzielt. 

Um zu verhindern, daß der Fußbodenbelag in unmittelbare 
Berührung mit den Umfassungswänden kommt, wird man zwischen 
Belagrand und Wand einen Zwischenraum schaffen, diesen mit 
schalldämpfenden Stoffen füllen und darüber die Scheuerleiste 
decken. | 
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Berechnung eines Drehkranes*). 
Von Betriebsingenieur Joh. Luserke. 
Mit Abbildung, Fig. 48. 
Nach der für langsamlaufende Windenräder mit rohen gußeisernen 
Zähnen in der Praxis allgemein gebräuchlichen Faustformel: 
Modul = E YZabndruck 


würde sich im vorliegenden Falle die erforderliche Teilung ergeben 
zu: Modul = > . 7625 = 12.5. 
Es würdealso bei dem angenommenen Radius von 30cm(= 600 mm 


600 
12,5 


und für das zugehörige Ritzel auf Grund des gewählten Uber- 


Durchm.) für das große Rad eine Zähnezahl von 


setzungsverhältnisses von 1: 6 eine solche von = = 8 heraus- 


kommen. 

In gleicher Weise ergibt sich für das große Rad auf der 
Ritzelwelle nach Fig. 10 u. 11, Heft 2, wenn der Radius desselben 
zu Ya = 12 cm angenommen wird, für den Gleichgewichtszustand 
der Zahndrücke die Bedingung: 

Lastmoment (an dieser Welle!) = Zahndruck - rg. 
Das Lastmoment wird hier durch den oben berechnenden Zahn- 
druck des Rades mit 48 Zähnen mal dem Radius ra gebildet. 
Rechnet man wiederum für Verluste durch Zahn- und Zapfen- 
reibung etwa 5°/,, so ist von dem Zahndruck am Radius rg nach 
Fig. 10 u. 11, Heft 2 ein wirkliches Lastmoment zu überwinden von: 


625 kg-ra 625-5 








woraus als Zabndruck am Radius rg weiter folgt: 
Zabndruck = 2 = Zee 275 kg. 
Yg 12 


Die Teilung für die Räder mit den Halbmessern rg und r, erhält 
man ebenso wie oben gezeigt zu: 


Modul = > . VZahndruck = > . 275 = 8,3, rd. 8. 


Bei dem angenommenen Radius von 12cm (= 240 mm Durch- 
240 50 fir 
das Rad mit rs, und bei dem früher gewählten Übersetzungsver- 


háltnis von 1: 8 für das Ritzel mit rg eine solche von: 


80 

z 10. 
Die Breite der vier Räder ist der gewählten Modulformel ent- 
sprechend normal, d.b. gleich dem neunfachen Modulwert (gegossene 
Zäbne!), Man erhält also für die Räder r, und r, als Kranzbreite: 
12,5 -9 =~ 110 mm, und für die beiden zuletzt berechnenden 
Räder rs; und r,: 8-9 =~ VU mm. 

Die erforderliche Wellenstárke für die oben erwähnten Räder 

bestimmt man gewöhnlich nach der für Stahlwellen mit einer 
Zugfestigkeit von ungetähr 55 kg/qmm gültigen Faustformel: 


messer) ergibt sich also eine Zähnezahl von 


4 
Durchm. = 3 - Y Lastmoment (in mm/kg). 
Letzteres auf Grund der vorher gefundenen Werte für das Last- 
moment an r, und rs. 
Hiernach wiirde sich ergeben: 
a) fiir die Welle im Rade r,: 


ee es 
Durchm. = 3 - 7186700 = rd. 70 mm 
b) für die Welle im Rade ry: 


) 


Durchm. = 3 - /32900 = rd. 45 mm, 


c) für die Kurbelwelle mit dem Kraftmoment M, = 1280 cmkg 
(s. oben!) = 12800 mmkg: 


Y 
Durchm. = 3 - Y12800 = rd. 35 mm. 


*) Vel. die Abhandlungen in Heft 2 und 3 dieser Z. 


Setzt man die (gesetzlich vorgeschriebene!) Bremse für das 
Herablassen der Last auf die mittlere der drei Vorgelegewellen 
d. h. auf die Welle für r, und r,, so ist bei sinkender Maximallast 
entsprechend der Übersetzung zwischen r, und re (Fig. 11, Heft 2) 
von 1:6 auch nur der sechste Teil des Lastmomentes an der 
Kettenrollenwelle abzubremsen. Hierbei wirken aber die früher 
als Verluste in Rechnung gesetzten Reibungswiderstände an Zähnen 
und Wellenzapfen in unterstützendem Sinne mit, d. h. das 
aufzuwendende Bremsmoment darf (nach den früheren Verlust- 
prozentsätzen) um 10 +5 = 15°, geringer als der sechste Teil 


des ebengenannten Lastmomentes eingesetzt werden. Es ergibt 
sich somit als Bremsmoment: 
6 
M = a - 0,85 = ZE - 0,85 = rd. 2400. ` 


Wird der Radius der Bremsscheibe nach Fig. 11, Heft 2 zu 12 cm 
festgelegt, so ist die am Umfang der Bremsscheibe wirkende Tan- 
gentialkraft : 

_ Mr ` 2400 


SS 12 








soda Yazimalas! 











Fig. 48. Z. A.: Berechnung eines Drehkranes. 


Nimmt man die im gezogenen Teil des Bremsbandes auftretende 
Maximalzugspannung ähnlich wie bei den Riementrieben der Ein- 
fachheit halber gleich der doppelten Tangentialkraft, also hier 
gleich 2-200 = 400 kg an (unter Berticksichtigung des vom 
Bande umspannten Umfangteiles würde sich genauer etwa 350 kg 
ergeben !), so erbält man als erforderlichen Querschnitt des Bandes 
unter der Vorraussetzung einer zulässigen Höchstbeanspruchung 
auf Zug von nur 450 kg/qcm für zähbes Flußeisen mit durch 


Reibungswärme im gegebenen Augenblick stark verminderter 
400 
igkeit: F = —— = rd. A 
Festigkeit 450 rd. 0,9 qcm 


Bei einer Stárk evon 3 mm wiirde also,eine Bandbreite von 30 mm 
auszuführen sein. Vorausgesetzt hierbei ist jedoch, daß an den 
am stärksten gezogenen Bandstellen keinerlei Verschwächungen 
durch Nietlöcher für das Zusammenbalten etc. angebracht werden! 


mm _Q____a__ «A -— — wr eo oer 
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Stehen die Arme des Bremshebels etwa im Längen- 
verhältnis 1:10, z. B. 60 und 600 mm, so ergibt sich angenähert 
die beim Sinken der Maximallast aufzuwendende Hebelbelastung 
durch den Handdruck aus der oben berechneten Tangentialkraft zu: 


1 
K = ¿"200 kg = rd. 20 kg. 


(Unter genauer Berücksichtigung des umspannten Bremsscheiben- 
stückes würde sich ein Druck von rd. 16 kg ergeben!) 

Das Sperrad soll mit dem Ritzel r, in einem Stück 
gegossen sein. Das zu sperrende Lastmoment ist dann gleich dem 
eben ermittelten Bremsmoment, da auch hier die Reibungswider- 
stände unterstützend wirken. Setzt man den Radius des Sperr- 
rades zu r = 10 cm fest, so ergibt sich der Zahndruck des- 
selben, ähnlich wie bei den früheren Stirnrädern, zu: 


Mp ESA 2400 cmkg — 240 kg. 
Ys 10 cm 
Rechnet man wiederum nach der für gußeiserne Stirnráder mit 
nicht gefrästen Zähnen oben benutzten Formeln, so findet man als 
Zahnteilung: 


Modul = S . Y Zahndruck = = - 240 =7,7 rd. 8. 


Bei dem angenommenen Radius von 10 cm (= 200 mm Durchm.) 


ist also eine Zäh e ezahl von — 24 auszuführen. 


Da hier kein Abwälzen der Zahnflanke unter Druck vorliegt, 
wie bei arbeitenden Stirnrädern, sondern die Belastung als voll- 
kommen ruhende anzusehen ist, so kann anstelle der „normalen“ 
Zahnbreite (= 9 - Modul) eine solche von etwa dem halben Wert, 
also = 4,5 X Modul = 4,5 X 8 =~ 35 mm ausgeführt werden! 





Ein neues Stützkugellager. 
Mit Abbildung, Fig. 49. 


Zusammenfassung. Beschrieben ist ein einreihiges, doppelwirken- 
des, um den Lagermittelpunkt schwingbares Stützkugellager mit radial 
verschiebbaren Laufringen, dadurch gekennzeichnet, daß die den Stütz- 
druck aufnehmenden Kurelringe von einem zweckmäßig in der Ebene 
der Kugelreihe geteilten Gehäuse umgeben sind, das den Innenringen 
außer de üblichen axialen Bewegungsmóglichkeit auch radiales Spiel 
penria und selbst mittels äußerer Kugelfläche in einem feststehenden 

agerkörper beweglich eingebettet ist, wobei der das Gehäuse tragende 
Körper einen geschlossenen Ring bildet, der den Aufbau des Lagers 
als geschlossenes Ganze ermöglicht. 


In Fig. 49 ist ein neues Stützkugellager dargestellt, das 
sich als eine Vervollkommnung der um den Lagermittelpunkt 
schwingenden einreihigen, doppelt- 
wirkenden Stiitzkugellager mit radial 
verschiebbaren Laufringen darstellt. 
Diese Verbesserung besteht darin, 
daß die den Stützdruck aufnehmen- 
den Kugelringe von einem in der 
a Ebene der Kugelreihe geteilten Ge- 
häuse umgeben sind, dieses wieder- 
um ist so konstruiert, daß es den 
Innenringen außer der üblichen 
axialen Bewegungsmöglichkeit auch 
radiales Spiel gewährt und selbst 
mittels äußerer Kugelfläche in 
einem feststehenden Lagerkörper 
beweglich eingebettet ist. Der das 
Gehäuse tragende Körper bildet 
dabei einen geschlossenen Ring, 
der den Aufbau des Lagers als ge- 
AN schlossenes Ganze ermöglicht. 

N III In der Skizze Fig. 49 ist eine 

Fig. 49. Z. A.: Ein neues Ausführungsform wiedergegeben. 
Stützkugellager. Die Welle a besitzt Ansätze b 
und c, welche zur Feststellung des 
Lagers auf ihr dienen. Die Kugelreihe d des Lagers, welche den 
Lagerdruck aufnimmt, ist zwischen Ringen f und g eingebettet. 
Letztere besitzen nach außen ebene Stirnflächen und werden von 








äußeren Lagerringen h und ı umschlossen, die unmittelbar an- 
einanderstoßen. Demnach ist das Spiel der Innenringe f und g 
gegen die Außenringe h und 1 genau bestimmt. Die Ringe h 
und i sind außen kugelförmig abgedreht und werden von einem 
entsprechend eingerichteten Gehäusering k zusammengehalten, 
der beim Gebrauch des Lagers in geeigneter Weise festgelegt 
wird. 

Zur Übertragung des seitlichen Stützdruckes von der Welle a 
auf das Lager dienen Schlußscheiben l und m. Diese sind am Rande 
konisch abgedreht und werden von Außenringen h und i um- 
schlossen. Zwischen den Schlußringen | und m liegt eine Büchse n, 
deren Innendurchmesser dem Durchmesser der zu lagernden Welle 
entspricht. Die Innenringe f und g sind in geeigneter Weise gegen 
die Welle hin gehalten. In der gezeichneten Ausführung geschieht 
dies durch die Kugelreihen o. 

Die Wirkungsweise von doppeltwirkenden Stützkugellagern 
mit nur einer Kugelreihe ist bekannt. Der ihnen zugrunde liegende 
Gedanke ist-auch bei dem vorliegenden Lager beibehalten, dagegen 
ist den bekannten Ausführungen gegenüber neben der allseitigen 
Einstellbarkeit des Lagers seine Montier- und Versandfähigkeit 
als geschlossenes Ganze bei wesentlich verringerter Breitenaus- 
dehnung erreicht. 

Im Gebrauch des Lagers sind zwei Fälle möglıch: 

1. die Welle verschiebt sich parallel zu sich selbst, was z. B. 
beim gleichmäßigen Senken der Welle eintritt, oder 


2. die Welle dreht sich um einen Punkt, was geschieht, wenn 
sich bei einer beisp. doppeltgelagerten Welle das eine Lager 
stärker abnutzt als das andere. 


Im ersten Falle werden, so bemerkt Fritz Fexer ın Frei- 
burg i. Br., der Konstrukteur des Lagers, die unmittelbar auf der 
Welle befestigten Lagerteile sowie die von diesen gehaltenen Ele- 
mente die Parallelverschiebung mitmachen. Es bewegen sich also 
beisp. beim Senken der Welle die Büchse n, die SchluBringe l und m, 
die Innenringe f und g sowie die Kugelreihen d und o nach abwärts. 
Die übrigen Teile des Lagers bleiben in Ruhe. Es tritt somit in der 
Hauptsache eine Verschiebung der Innenringe f und g gegenüber 
den Außenringen h und i ein, was dadurch möglich gemacht ist, 
daß die Berührungsflächen beider Ringe eben sind. 


Bei der Drehung der Welle um einen Punkt ergibt sich als 
einfachster Fall der Grenzfall, daß die Drehung um den Lager- 
mittelpunkt M der kugelförmigen Innenbegrenzung des Gehäuse- 
ringes k erfolgt. In diesem Falle folgen alle in Betracht kommenden 
Teile des Lagers der Bewegung der Welle. Dieser Fall kommt in 
der Praxis aber nur selten vor. In der Regel wird sich vielmehr die 
Welle um einen beliebigen anderen Punkt ihrer mathematischen 
Achse drehen. Eine Einstellbarkeit des Lagers wird dann durch 
die Vereinigung der erwähnten beiden Lageverschiebungen der Teile 
erreicht. Es werden sich in diesem Falle einerseits sämtliche Lager- 
teile mit Ausnahme des Gehäuseringes k um den Lagermittelpunkt M 
drehen, anderseits findet eine Verschiebung der Innenringe f und g 
sowie der damit zusammenhängenden Lagerteile d, 1, m, n, o gegen- 
über den Außenringen h und 1 statt. 


Durch diese doppelte Möglichkeit der Verstellung des Lagers 
ist jede Einstellung der Welle innerhalb der praktisch vorkommenden 
Grenzen möglich. Es werden somit Klemmungen, gleitende Rei- 
bung usw., welche leicht Beschädigungen des Lagers zur Folge 
haben, vermieden. 


Die Kugelreihen o vermeiden eine Senkung der Innenringe f 
und g bei erfolgendem Druckwechsel, wodurch die Laufrillen der 
Ringe f und g gegenüber der Kugelreihe d stets zentriert sind und 
das Lager sich nicht nach erfolgtem Druckwechsel erst einzustellen 
braucht. 


Statt der Kugelreihen o können auch andere geeignete Stütz- 
mittel, z. B. Rollenreihen, aus Antifriktionsmetall hergestellte 
Zwischenringe oder dergl., Verwendung finden. Ebenso können 
die Innenringe f und g unmittelbar auf der Büchse n oder bei Weg- 
fall dieser auf der Lagerwelle selbst sitzen. 
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Fortschritte im Bau von Wasserwerks-Dampfturbo- | 


pumpen. 
Von B. Rosenfeld. 
Mit Abbildungen, Fig. 50 u. 51. 

Zusammenfassung. Es wird iiber die Einrichtung und den prak- 
tischen Wert der von der AEG geschaffenen Dampfturbopumpen fiir 
Wasserwerke berichtet, wobei festgestellt wird, daß sich der neue Typ 
wirtschaftlich als einwandfrei erwiesen hat, seine Verbreitung sei also 
nur eine Frage der Zeit. Im speziellen ist die Anlage im Wasserwerk 
Beelitzhof, Förderwerk I, besprochen. 

In neuerer Zeit findet in Wasserwerken die Dampfturbo- 
pumpe, d. h. die mit einer Dampfturbine direkt zusammengebaute 
Zentrifugalpumpe, als Ersatz großer Kolbenpumpenmaschinen stei- 
gende Beach- 
tung. Die Vor- 
züge dieses un- 
ter anderem von 
der AEG aus- 
gebildeten Ma- 
schinentyps — 
der geringe An- 
schaffungspreis 

und kleine 
Raumbedarf 
mit daraus re- 
sultierenden bil- 
ligen Funda- 
menten und 
Maschinenhaus - 
bauten, die nie- 
drigen Instand- 
haltungskosten 
und der geringe 
Olverbrauch in- 
folge Fortfalls 
aller hin- ‚und 
hergehenden | 
Maschinenteile += 
sowie die ge- | 
ringen Be- | 
dienungskosten 
und der ein- 
fache, leicht 
kontrollierbare 
Betrieb bei gro- 
Ber Betriebs- 








Fast gleichzeitig mit diesen wurde alsdann im Sommer vorigen 
Jahres im Fórderwerk I in Beelitzhof ein neues Maschinenaggregat 
von 40 cbm Minutenleistung fiir 60 bis 105 m manometrische Fórder- 
hóhe aufgestellt, das in seiner Gesamtanordnung und in einer Reihe 
von Einzelheiten einen bedeutenden Fortschritt gegenüber den 
früheren Ausführungen darstellt. 

Während die Dampfturbopumpen für Wasserwerke sich in 
ihrem Aufbau zunächst den normalen Typen der Dampfturbo- 
dynamos mit Oberflachenkondensation anschlossen und daher die 
bekannte Hilfsturbo erhielten, die mit Luft- und Kühlwasserpumpe 
der Kondensation zu einem besonderen Maschinenaggregat zu- 
sammengebaut ist, übernimmt bei dem neuen Modell die Haupt- 
turbine die gesamte erforderliche Arbeit. Das ganze von der Zen- 
trıfugalpumpe 
zu fördernde 
Wasserquantum 
wird hierbei 
durch den Kon- 
densator ge- 
saugt und dient 
mit seiner nie- 
drigen Tempe- 
ratur in vorzüg- 
licher Weise zur 
Kühlung des 
Kondensators. 
Bei der großen 
durchströmen- 
den Förder- 
menge tritt nur 
eine fast unmeß- 
bare Erwär- 
mung des Nutz- 
wassers ein, 
während der für 
= das Durchsau- 
gen durch den 
Kondensator 
erforderliche 
Kraftaufwand 
kaum ins Ge- 

| wicht fällt. 

-—— Hauptpumpe 
und Schleuder- 
luftpumpe sind 
direkt mit der 
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sicherheit — Dampfturbine 
wurden zuerst Fig. 50. Z. A.: Fortschritte im Bau von Wasserwerks-Dampfturbopumpen. | gekuppelt ; die 
von der Char- Kondensatpum- 


lottenburger Wasserwerks-Aktiengesellschaft erkannt, die 
mit der Verwendung der Dampfturbopumpen in Deutschland bahn- 
brechend vorgegangen ist. — 

Vor etwa 41, Jahren kam in dem Förderwerk II der Wasser- 
werke Beelitzhof dieser Gesellschaft die erste tausendpferdige 
Dampfturbopumpe (Fig. 51) zur Aufstellung. Nach deren ausgie- 
biser Erprobung und Auswertung der Leistungsfähigkeit gegenüber 
den vorhandenen modern ausgebauten Heißdampf-Kolbenpumpen 
folgten auf Grund der günstigen Erfahrungen in diesem Förderwerk 
zwei Maschinen derselben Größe. 


pe wird durch ein Schneckenvorgelege von der Hauptwelle aus ge- 
trieben. In den beiden zwischen Dampfturbine und Hauptpumpe 
sowie zwischen dieser und der Schleuderluftpumpe befindlichen 
Doppellagern ist die Betriebswelle unterteilt und gekuppelt. Das 
ganze Maschinensystem ruht auf einer gußeisernen Grundplatte. 

Das Wasser trıtt in den unmittelbar unterhalb des Maschinen- 
aggregates angeordneten Kondensator seitlich am vorderen Ende 
ein und verläßt diesen — ıhn In seiner ganzen Länge durchströmend 
— durch eine unmittelbar unter dem Saugstutzen der Hauptpumpe 
befindliche Rohrverbindung. 


Die praktische Fórdertechnik. -— 


Die Vereinfachung in der Anordnung bringt eine willkommene 
Übersichtlichkeit der ganzen Anlage während des Betriebes und 
ein leichtes und bequemes Inbetriebsetzen des Maschinenaggregates, 
das neben dem Auffüllen der Zentrifugalpumpe mittels eines Dampf- 
ejektors in der Hauptsache nur in dem normalen und einfachen 
Anlassen der Hauptturbine besteht. Die Einfachheit der Anlage 
geht aus Fig. 50%) hervor, die den Dispositionsplan der Ma- 
schinenanlage darstellt. 

Im Keller befindet sich außer der kleinen Kondensatpumpe IV, 
die beim Anlassen einer Beobachtung nicht bedarf, kein Maschinen- 
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Z. A.: Fortschritte im Bau von Wasserwerks- Dampfturbo- 
pumpen. 


Fig. 51. 


teil, der eine Bedienung oder eine besondere Aufmerksamkeit er- 
fordert. Das Anlassen geschieht also lediglich vom oberen Maschi- 
nenraume aus, wobei die Turbine I sofort ihren Abdampf in den 
von vornherein unter Kühlwasser stehenden Kondensator V gibt. 
Das Vakuum wird automatisch mit dem Fortschreiten der Touren- 
zahl der Hauptturbine bis zu ihrer normalen Geschwindigkeit 
erreicht. 

Die gesamte Inbetriebsetzung vollzieht sich in 3 bis 5 Minuten 
und kann von jedem Maschinisten ohne spezielle Ausbildung vor- 
genommen werden. 

Diese Lösung der Frage des Kondensationsbetriebes erscheint 
namentlich bei einem Wasserwerk, bei dem das Wasser gewisser- 
maßen die Verkaufsware bildet und deshalb besonderer Wertung 
unterliegt, überaus günstig. Meist werden es daher die Wasser- 
werksleiter angenehm empfinden, der Ausgaben und der Sorge 
um die oft schwierige Beschaffung und Ableitung des Kühlwassers 
überhoben zu sein. 

Es ist selbstverständlich, daß der Kondensator in den Einzel- 
heiten seiner Konstruktion dem Sonderzwecke angepaßt sein muß, 
um den Reibungswiderstand und damit den Kraftverlust so gering 
als möglich zu halten. Liegt doch darin neben dem Wegfall der 
unrentablen Kondensationsturbine das Hauptmoment für den 
günstigen Wirkungsgrad eines solchen Maschinenaggregates. Bei 


*) Außer den oben nicht erwähnten Buchstaben und Zahlen be- 
deuten in Fig. 50: II die Hauptpumpe, III die Schleuderluftpumpe, 
A den Schöpfbrunnen, B die Hau tsaugleitung, C die Hauptdruck- 
leitung, D die Kondensatleitung, a den Wassera scheider, b die Rück- 
schlagklappe, ¢ den Scheibenwassermesser, d das Differentialmanometer 
des Venturiwassermessers und e den Schleuderwasserkühler. Die mat- 
tierten Teile der Abbildung markieren die zukünftige Erweiterung. 





den am Kondensator der Dampfturbopumpe in Beelitzhof be- 
obachteten Konstruktionsprinzipien ist der Hóhenverlust auf ein 
Mindestmaß herabgedrückt. Der günstige Einfluß davon zeigt sich 
in dem Erfolge, der im Dampfverbrauch erzielt wurde. 

Die Garantieziffern, die hierfür bei 11 at. Dampfeintritts- 
spannung und 350° Überhitzung gegeben waren, sind in der nach- 
stehenden Tabelle enthalten: 


Manometrische Förderhöhe nm .. 65 75 85 9 105 
Fördermenge in cbm 40 40 40 40 40 
Ohne Toleranz garantierte Leistung in 
Metertonnen pro kg Dampf. . . . 39.440.943.544.8 47 
Bei den nach Ablauf des Garantiejahres stattgehabten Ab- 
nahmeversuchen, die bei der am Tage der Abnahme im Wasser- 
werk vorhandenen Förderhöhe von ca. 87 m vor sich gingen, wurde 
die Dampfgarantie um mehr als 90%, unterschritten, so daß bei 
den oben angegebenen Dampfverhältnissen nahezu 48 Metertonnen 
pro kg Dampf stündlich gefördert werden. Damit sind die großen 
Wasserwerks-Dampfturbopumpen der AEG den besten Heiß- 
dampf-Kolbenpumpen auch hinsichtlich ihrer Ökonomie einen 
Schritt näher gerückt. 


Preßlufteinrichtungen der Badischen Maschinenfabrik. 


Mit Abbildungen, Fig. 52 bis 56. 
(Schluß aus Heft 4.) 

Wenn man die Luft in zwei Stufen komprimiert, läßt sich 
eine Kraftersparnis von 12 bis 18% erzielen, daneben wird der 
volumetrische Wirkungsgrad höher und auch die Betriebssicher- 
heit größer. 

Die Badische Maschinenfabrik liefert nun zweistufige dop- 
peltwirkende Einzylinder - Kompressoren (Mod. KLZ) 
mit selbsttätiger Ventilsteuerung für Riemenantrieb für 6 bis 8 at. 
Betriebsdruck und höher. In diesen vollzieht sich die Kompression 
der Luft mit Hilfe eines Differentialkolbens in einem einzigen 
Zylinder. Zylinder, Ventilkasten und Zwischenkühler sind mit. 
Wasserkühlung ausgerüstet. Daneben aber findet eine weitere 
Kühlung des Zylinders und Kolbens durch die sie umgebende 
Außenluft statt. Der Differentialkolben ist zu dem Zweck vorn offen. 
Der mechanische Wirkungsgrad dieser Kompressoren ist hoch, 
die Wartung jedoch gering, desgleichen der Raumbedarf. Das 
Fundament darf als einfach und die Montage als bequem bezeich- 
net werden, da die meisten Modelle fertig zusammengelegt zum 
Versand ge- 
langen. —. 

Die Kom- 
pressoren Mo- 
dell KLZ wer- 
den in zwei 
verschiedenen 
Ausführungen 
geliefert, mit 

Röhren- 
zwischenküh - 
ler, oder nach 
Figur 52 mit 

Rippen- 
zwischenküh - 
ler. Die letz- 
tere Ausfüh- 
rung kommt 
in der Haupt- 
sache nur für 
die kleineren Größen ın Frage. Vielfach wird jedoch auch für 
diese der Röhrenkühler vorgezogen. Umgekehrt aber werden auf 
Wunsch selbst die größeren Modelle noch mit Rippenkühlern aus- 
gerüstet. 

Der in der Tafel, S. 32, angegebene Kraftbedarf versteht sich 
bei 7 at. Überdruck und einer normalen Leistung, bzw. normaler 
Umdrehungszahl; bei 6 at. Überdruck verringert er sich um etwa 
7%, bei 8 at. Überdruck erhöht er sich um etwa 6% %. 

Soll der Antrieb der Kompressoren unmittelbar durch den 
Elektromotor erfolgen, so empfiehlt die Badische Maschinenfabrik 





Fig. 52. Z. A.: Preßlufteinrichtungen der Badischen 
Maschinenfabrik. 
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Tafel der zweistufigen Einzylinder-Kompressoren für 6 bis 8 at. Botriebsdruck, Modell K LZ 














Modell RLZ: io on | 15 | 18 | 25 | 30 | 35 | 40 AG | 50 
EE bei normaler Um- a | | | | | | | 
| drehungszahl cbm/min. | l | 2 3 | 4 6 | 85 12 | 16 194 : 24,5 
Luftmenge J Höchstleistung. cbm/min. | 15 - 2,2 3,2 | 45 | 69 95 13 | 17 21 | 265 
Normale Umdrehungszahl . . i. d. Min. | 205 270 265 | 225 ' 200 195 170 160 150 145 
Hóchste = . . i d. Min | 3810 295 285 250 | 230 215 182 170 160 155 
Durchmesser des Luftzylinders . . mm | 265/215 ` 300/240 | 330/265 | 375/300 | 400/330 | 450/360 | 525/420 | 585/470 | 625/500 | 675/540 
Hubs 20.4 2 were me en, OH | 100 — 120 150 180 | 250 300 850 400 450 500 
Kraftbedarf am Schwungrad gemess. | | i i | | ` 
bei 7 at. Druck u. norm. Leist. eff. PS | 7 13,5 20 26 | 40 AA | 76 102 | 123 Ä 154 
Breite des normalen Riemenscheiben- | | 
schwungrads . . . . . mm 850 1000 1100 1200 GC 1650 1750 2000 | 2250 | 2500 
Durchmesser des normalen Riemen- | , | | | | 
scheibenschwungrades . . . . , ' 120 |. 140 160 | 200 | 250 | 300 380 | 470 525 ' 580 
Durchmesser der Sauglcitung . . . nu 60 80 100 | 110 125 | 175 | 200 | 225 250 | 275 
y „ Druckleitung . . u 40 © 50 60 710. 80 | 100 > 110 125 150 : 175 
Anzahl d. Ventile f. einen Kompressor . . | 4 4 4 | 4 8 8 | 6 6 Ä 8 | 8 
Kühlfläche des Zwischenkúhlers . . qm. 0,8 2 25 | 35 45 | 6 | 8 10 1 125 ¡ 16 
rein ist, bleiben die Zylinder und Ventile vor der inneren Ver- Zum Schluß sei noch eines Armaturstückes gedacht, 


schmutzung bzwahrt und naturgemäß auch die Apparate und Werk- | das die Badische Maschinenfabrik liefert um die Verbindung 
zeuge, zu deren Betriebe die Druckluft Verwendung findet. | zwischen Druckluft - Werkzeug und Druckluftleitung zu einer 

Solche Luftfilter bestehen in der Hauptsache aus präparier- | sicheren zu machen — des Anschlußhahnes für den Druck- 
ten taschenförmigen Filtertüchern, die in hölzerne Rahmen | luftschlauch. Dieser wird als einfacher und doppelter ausgeführt. 
(vgl. Fig. 53,1) stramm eingespannt sind. Das ganze Filtertaschen- | Beide Hahnformen, von denen die doppelte in Fig. 56 dar- 
system ist in einem staubdichten Holzgehäuse (vgl. Fig. 53, 2), | gestellt ist, sind selbstdichtend und mit selbsttätiger Entlüftung 
untergebracht, das mit den er- | der zum Druckluft-Werkzeug führenden Schlauchleitung. Die 
forderlichen Ein- und Austritts- | Kuppelungshälften sind aufgeschraubt, der Durchgang beträgt 
öffnungen für die Luft, dicht | 25 mm, der Abstand der Nocken 42 mm. 
schließenden Türen sowie Schau- | 
löchern versehen ist. Fragekasten. 

Ohne Verantwortung der Redaktion! 

Kann eine noch nicht patentierte Erfindung als Sacheinlage in 
eine G. m. b. H. eingebracht werden? Zu dieser Frage äußert 
sich das Int. Pat.-Bur. Carl F. Reichelt in Berlin wie folgt: 

Vorstehende Frage beantwortet sich am einfachsten durch 
nachstehendes Beispiel: 

In eine G. m. b. H. wurde als Sacheinlage eines Gesellschafters 

a. 55. eine zum Patent angemeldete Erfindung eingebracht. Das 
Fig.55u.56. Z. A.: Pre8lufteinrichtungen der Badischen Maschinen- | Amtsgericht, wie auch die Kammer für Handelssachen haben die Ein- 





fabrik. tragung der Gesellschaft mit der Begriindung abgelehnt, daB eine 

, DEN , , nicht patentierte Erfindung einen Vermögenswert nicht bilde. 

Die Hölzgehäuse sind selbstverstándlich aus einem Material Das Kammergericht hat jedoch die Eintragung verfúgt 
hergestellt, das allen Temperatur- und Witterungseinflüssen und dies folgendermaßen begründet: 

widersteht, so daß die Gehäuse auch im Freien, überdacht und Als eine Sacheinlage stellt sich jeder schon vorhandene Wert- 

vor Regen geschützt, aufgestellt werden können. gegenstand dar, der als Aktivum in die Bilanz aufgenommen werden 


Große Luftfilter bringt man am zweckmäßigsten in einer | kann. Es können danach zwar nicht erst künftig möglicherweise 
gemauerten Kammer oder einem sonst geeigneten abgeschlossenen | entstehende Ansprüche z. B. Patente für noch zu machende 
Raum unter. Das Holzgehäuse fällt dann weg. Erfindungen eingebracht werden. Dagegen steht der Einbringung 


Tafel der Druckluftkessel für 7 bis 8 at. Betriebsdruck der | IZ Pe DU DR, Do o MEN, N. 


l . E als Sacheinlagen nichts im Wege. 
Badischen Maschinenfabrik. Der Erfinder hat an der Erfindung schon vor der An- 


meldung zum Patent ein absolutes, übertragbares Vermögensrecht. 














| Abmessungen = : à ; 
eee Zu ui EE ET gg Auch die nicht patentrechtlich geschützte Erfindung stellt, sofern 
ur Durch- | | Mantel- | „obere ae es sich nur um ein Fabrikationsgeheimnis handelt, einen objek- 
$ ! Höhe i 5 ' Boden- | Boden- : de : ; e ‘ > 
messer | | stärke ` “Oe stacks tiven Vermógenswert dar. Sie kann als Aktivum in die Bilanz 
aa mm | mm | mm | mm | mm eingestellt werden. Damit wird also anerkannt, daß noch nicht 
| | | | = | patentierte Erfindungen als geeignete Sacheinlagen anzusehen sind. 
So, 650 1500 ` e 8 | 9 T ee 
E A 19 Noti 
( 
a e | Neuer Höhenweltrekord mit 8150 m. Der Chefpilot der 
2 | 1000 2500 . 1,9 9 10 : oe ; : 
| | i Deutschen Flugzeugwerke in Leipzig- Lindenthal, Oelerich, hat 
3 | 1100 3000 8 10 11 NES ; S ; 
j | am 14. Juli früh einen Angriff auf den Höhenweltrekord unter- 
4 1200 Ä 3500 8,5 10 | 11 e g . 
k Ze 3500 i et. A a nommen und dabei eine Höhe von 8150 m erreicht. Der 
an e | 0 S Flieger stieg gegen 3/,4 Uhr auf einem normalen DF W- Militar- 
j 14 3500 ! 10 11 Ve doppeldecker mit 100 PS-Mercedes-Maschine auf und erreichte 
; 1400 | 4300 | 10 11 | nach ungefähr zweistündigem Fluge eine Höhe von 8150 m. Beide 
j on 4500 | 11 11 | 18 | Barographen zeigten übereinstimmend die angegebene Höhe an. 
9 1900 dd | 11 11 1» Die drei letzten Höhenweltrekorde stellen sich demnach : 
10 1500 a 11 11 © B 6150 m Legagneux, Frejas . . . . 27.12.18, 
11 1600 5500 11,5 12 14 6570 m Linnekogel, Johannisthal . . 9. 7.14, 
12 


1600 6000 11,5 13 14 $150 m Oelerich, Leipzig. . . . . 14. 7.14. 
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Das Jahr 1913. Ein Gesamtbild der Kulturentwicklung. 
gegeben von Dr. Sarason. Verlag B. G. Teubner, 


Heraus- 
Leipzig und 
Berlin 1913. Geb. in Leinw. M. 15.—, in Halbfranz M. 18.—. 
Wenn wir auch mit Vertrauen das Buch zur Hand nehmen, 
welches das bekannte Monogramm des Verlages B. G. Teubner, 
Leipzig-Berlin trägt, so finden wir doch in dem vorliegenden Werke 


unsere Erwartungen übertroffen. Wir finden hier auf einem Raume 
von fünfeinhalb Hundert Seiten den Stoff aus allen Gebieten von 
berufenen Männern zusammengetragen und gegenüber der Fülle 
des Materials würde man vergebens suchen, ob nicht doch etwas 
fehle. 

Hat man das Buch einmal zur Hand genommen, so legt man 
es nur ungerne beiseite, regt es doch immer wieder zu neuem 
Forschen an, denn die mannigfaltige Materie bringt übersichtlich 
geordnet in knapper, faBlicher Form die Geschehnisse und Fort- 
schritte aus allen Kulturgebieten, an denen ein Gebildeter Anteil 
nehmen mag. | 

So manches, was wir ım überstürzenden Hasten unserer Zeit 
übersehen hatten, was uns die Tageblätter und Zeitschriften wohl 
gebracht haben mochten, wichtiges was uns aber doch entgangen 
war oder vergessen wurde — hier finden wir es vor und so viel 
Neues dazu. 

Auch unser Gebiet, die Technik, ist entsprechend der Tendenz 
des Buches zu ihrem Rechte gekommen. Möchte das schöne Werk 
sich viele Freunde erwerben, wir können es aufrichtig allen Ge- 
bildeten empfehlen. Vt. 


Lehrbuch des Maschinenbaues. Herausgegeben von Karl Essel- 
born. Zweiter Band. Mit 1038 Abbildungen und ausfiihrlichem 
Sachregister. Leipzig und Berlin. Verlag von Wilhelm Engel- 
mann. M. 30.—, geb. M. 32.—. 


Der zweite Band des vorliegenden, in seinem ersten Bande 
wohl allgemein bekannten, Lehrbuches behandelt die Abschnitte 
Dynamomaschinen, Elektromotoren, Hebemaschinen, Baumaschinen, 
Wasserkraftanlagen und Bearbeitungsmaschinen. 

Mit der Aufnahme des Abschnittes Dynamomaschinen und 
Elektromotoren, dessen Bearbeitung durch keinen Geringeren als 
Prof. W. Kübler- Dresden erfolgte, ist der heute durchgedrungenen 
Erkenntnis Rechnung getragen, daß der Elektromaschinenbau nicht 
außerhalb des Gesamt-Maschinenbaues steht. Behandelt werden 
nach einigen einleitenden Worten die verschiedenen Stromarten, 
die Materialien des Dynamobaues, die Bauart der Maschinen, 
Synchrom- und Asynchrommaschinen, Transformatoren, Kommuta- 
tormaschinen, Wechsel- und Drehstrom-Kommutatormaschinen, 
Umformer und Getriebe. 

Beim Abschnitt Hebemaschinen haben, wohl mit Rücksicht auf 
den beschränkten Raum, nur die sog. normalen Hebezeuge Berück- 
sichtigung gefunden. Nach Besprechung der Bewegungsvorgänge, 
des Arbeitsbedarfes, Antriebes und der Elemente der Hebemaschinen 
werden behandelt: Flaschenzüge, Räderwinden, Drehkrane, Lauf- 
krane, Bock- und Brückenkrane. 

Im Abschnitt Baumaschinen finden sich Greif- und Eimer- 
Kettenbagger, Saugbagger und Loffelbagger, Zug-, Winde- und 
Dampframmen; weiter, in bezug auf den Gesamtaufbau: Reihen- 
rammen, Drehrammen, Rammen für Betonpfähle, Kanalisations- 


rammen und Kranrammen. Mischmaschinen für Mörtel und Beton 
bilden den Abschluß dieses von Prof. H. Weihe- Charlottenburg 
bearbeiteten Abschnittes. 

Im Kapitel Wasserkraftanlagen behandelt Dr.-Ing. Waldemar 
Windboe-Dresden nach einem kurzen geschichtlichen Überblick 
die Grundlagen für die Aufstellung des Entwurfes, daran an- 
schließend die Stauwerke, die Zuleitung des Wassers an das Kraft- 
haus, letzteres selbst und schließlich die Wasserturbinen. 

Das letzte Kapitel Bearbeitungsmaschinen, geliefert von Dr.- 
Ing. Alwin Nachtweh, Prof. in Hannover, behandelt an Hand 
von Konstruktionszeichnungen und Photogrammen die Metall- 
und die Holzbearbeitungsmaschinen. Von ersteren werden be- 
sprochen: Hobel-, Feil- und Shapingmaschinen, Stoßmaschinen, 
Scheren- und Lochmaschinen, Drehbänke, Bohr- und Frasmaschi- 
nen, Kaltsägen, Schleif- und Schrauben-Schneidmaschinen. An 
Holzbearbeitungsmaschinen sind vertreten: Hobelmaschinen und 
Gatter-, Band- und Kreissägen. 

Ein Sachregister erleichtert das schnelle Aufsuchen der einzelnen 


Gegenstände. Druck und bildtechnische Ausstattung sind gleich- 
falls anerkennenswert. Wilcke. 
Leitfaden der Flugtechnik. Von Prof. Siegmund Huppert- 


Frankenhausen. Berlin. Verlag von Julius Springer. 1913. 


M. 12—. 


Schon der ganze Aufbau des vorliegenden Werkes läßt darauf 
schließen, daß dasselbe dem Ingenieur und Techniker Lehr- und 
Nachschlagebuch zugleich sein will. Es dürfte aber auch den Lehrern 
der Flugtechnik an höheren technischen Lehranstalten ein brauch- 
bares Hilfsbuch bei ihren Vorträgen und im Praktikum sein. Das 
ist wenigstens die Ansicht des Unterzeichneten. 

Der Inhalt betrifft zunächst die Gesetze des Luftwiderstandes, 
dann deren Anwendung auf die bisher erfolgreichste Gattung der 
Flugmaschinen, auf die Drachenflugzeuge. Wo erforderlich, wurden 
Berechnungen durchgeführt, ebenso hat der Verfasser die in 
seiner früheren Eigenschaft als Delegierter der Sportkommission 
der deutschen Flugplatz - Gesellschaft, Berlin, erworbenen Erfah- 
rungen — und zwar nicht zum Schaden seines Werkes — ver- 
wertet. Ebenso sind eine Anzahl Abbildungen Originalaufnahmen 
von Maschinen, die an den Wettbewerben teilgenommen haben. 

Für den Sportsmann dürfte besonders der letzte Abschnitt 
Interesse haben, in dem nicht weniger als achtzehn der bekanntesten 
Flugmaschinen kurz beschrieben und zum großen Teil auch bildlich 
dargestellt sind, darunter die Flugzeuge von Wright, Voisin, Far- 
man, Euler, Blériot, ferner die der Albatros- und deutschen Flug- 
zeugwerke, die von Grade, Etrich-Rumpler, Harlan, Jeannin usw. 

Sehr beachtlich scheint mir aus den sonstigen Abschnitten 
besonders der über den Motor sowie der über die Theorie der Luft- 
schraube. Auch der Abschnitt über die Konstruktion der Trag- 
flächen und die Berechnung der Tragkonstruktion enthält manches 
selbst dem im Flugzeugbau erfahrenen Neue. Wilcke. 


Kalender für Gesundheits-Techniker. Von Hermann Recknagel, 
Dipl.-Ing. 18. Jahrgang 1914. München und Berlin. Druck und 
Verlag von R. Oldenbourg. M. 4—. 


Der vorliegende Jahrgang dieses allbekannten Taschenbuches 
für die Anlage von Lüftungs-, Zentralheizungs- und Badeein- 


Der in der Zeit t zuriickgelegte Weg wird: 
in der horizontalen x = a, cosg » b 


in der vertikalen y = a, sin a -t— 5 g-t° 
und daraus folgt die Beziehung zwischen x und y: 


g 
r= ft e X — —_—- 8 
y ga ac 


unter Elimination von t; 

Weiter der Satz von der Erhaltung des Schwerpunktes und'der 
Flächen: (m + m’) s’ =m (r—r,)+ m’ (r,+r,’) und ebenso 
die Untersuchungen über die Abhängigkeit der spezifischen Wärmen 
von der Temperatur. 

Des Ferneren ist auch die graphische Darstellung des Ver- 
haltens der Dämpfe ausführlicher behandelt, ebenso sind der Ab- 
schnitt über die Molekularwärme der Gase und die kinetische Theorie 
der Gase weiter ausgebaut. Endlich ist auch der Magnetisierung 
des Eisens in Spulen eine eingehendere Betrachtung gewidmet 
worden. 

Alles in allem läßt die vorliegende Ausgabe erkennen, 
daß der neue Herausgeber bemüht gewesen ist, in die Fußtapfen 
seines Vorgängers zu treten und auch die neueste Ausgabe zu einer 
hervorragenden zu machen. Willy Wilcke. 


Die Wasserdrachen. Ein Beitrag zur baulichen Entwicklung der 
Flugmaschine von Joseph Hofmann, Regierungsbaumeister 
und Kais. Regierungsrat a. D. Mit 57 Abbildungen und 2 Tafeln. 
Geb. M. 4.—. 


In diesem Bändchen XIV des Sammelwerkes ,,Luftfahrzeug- 
bau und Führung“ untersucht der älteste der deutschen Vor- 
kampfer fiir das Flugwesen die Bedingungen des Abflugs vom 
ruhigen und stiirmisch bewegten Wasser, die Bedingungen der 
Stabilitátserhaltung, die besonderen baulichen Maßnahmen an 
Schwimmern und Booten und die Einrichtungen für den Verkehr 
zu Lande. Schließlich stellt der Verf. die Anforderungen zusammen, 
die an Wasserflugmaschinen zu stellen sind, und entwickelt so- 
dann seine eigenen Vorschläge. 

Derjenige Leser, dem selbst die Verfolgung der einfachen 
angewendeten Formeln noch zu viel Schwierigkeiten bereitet, 
findet in den Ansätzen der Gleichungen und den durchgerechneten 
Beipielen genügenden Anhalt, um den Gang der Abhandlungen im 
einzelnen zu verstehen und die [Schlußfolgerungen würdigen zu 
können. | 


Versuche mit Schmierringen bei höheren Tourenzahlen. Von Dr. 
Ing. Hermann Cranz. (Stuttgart, Deutsche Verlags-Anstalt.) 
Geheftet M. 3—. 


Im heutigen Maschinenbau wird gegenüber früheren Jahr- 
zehnten mit bedeutend gesteigerten Geschwindigkeiten gearbeitet. 
Die Erhöhung der Tourenzahl umlaufender Wellen führte zu aus- 
gedehnter Anwendung der Ringschmierung auch für sehr hoch 
belastete Lager. ohne daß bisher die Grundlagen für die Konstruk- 
tion solcher Schmiervorrichtungen genügend untersucht worden 
wären. Der Konstrukteur war auf reines Probieren angewiesen, 
und Mißerfolge waren keine Seltenheit. Das vorliegende Werk 
gibt dem praktischen Maschinenbauer auf Grund eingehender Ver- 
suche Auskunft über die Fragen, die beim Entwerfen einer Ring- 
schmierung an ihn herantreten. 


Bürgerkunde und Volkswirtschaftsiehre nebst ergänzenden Lese- 
stücken für Maschinenbauschulen und verwandte technische 
Lehranstalten, bearbeitet von A. Schlie und C. Ebert, Kgl. 
Maschinenbauschullehrer in Elberfeld. Geb. M. 3.—. Verlag von 
Seemann & Co., Leipzig. 1913. 


Das vorliegende Werk versucht zum ersten Male den Stoff auf 
die Maschinenbauschulen und verwandte technische Lehranstalten 
zuzuschneiden und wird damit Leitern und Lehrern dieser Anstalten 
sicher sehr erwünscht kommen. In überaus instruktiver Form haben 
die Verfasser den doch immerhin etwas spröden Stoff dem Ver- 
ständnis der Schüler näher gebracht und damit auch 
dem Lehrer einen wesentlichen Dienst erwiesen: Das 
lästige Diktieren der Grundlagen fällt weg und ver- 
-chafft dem Unterricht-Erteilenden¥ Zeit, Y den Stoff 
heim Schüler zu vertiefen und fruchtbringender zu 
ibermitteln. 


| 


Reinigung und Beseitigung städtischer und gewerblicher Abwásser. 
Von A. Reich. Zweites Tausend. Geb. M. 2.60. (Leipzig, Dr. Man 
Jänecke, Verlagsbuchhandlung). 


Der Verfasser gibt eine Übersicht über dieses schwierige Gebiet, 
die nicht nur Kanalisationstechnikern selbst, sondern auch dem 
Betriebsleiter anderer Unternehmungen von Nutzen sein wird. 
Erwähnt seien nur die Abhandlungen über die Abwässer aus Schlacht- 
háusern, Molkereien, Zuckerfabriken, Stárkefabriken, Brennereien, 
Brauereien, chemischen Großbetrieben, FarbWerken, Färbereien 
und Druckereien, Spinnereien und Webereien, Holzstoff- und 
Papierfabriken, Gasanstalten. Der Verfasser gibt ferner eine An- 
leitung zur Entnahme und Untersuchung von Abwasserproben. 
bespricht dann die Selbsteinrichtung der Flüsse und schließlich 
die verschiedenen Reinigungsverfahren auf mechanischem und 
mechanisch-chemischem Wege, ferner das Eduardsfelder System 
(Berieselung und Bodenfiltration), das biologische und das elek- 
trische Verfahren. 


Über Tiere, die kleiner werden, plaudert in den soeben erschie- 
nenen Lieferungen 38—43 des bekannten illustrierten Prachtwerks: 
„Die Wunder der Natur” (Deutsches Verlagshaus Bong & Co.. 
Berlin W 57, 65 Lieferungen zu je 60 Pf.) der englische Biologe 
Prof. W. P. Pycraft. Ein weiteres interessantes Beispiel bietet der 
Aal in frühen Entwicklungsstadien. Noch vor wenigen Jahren 
waren uns die Laichgewohnheiten des Aals völlig rätselhaft. Heute 
wissen wir, daß die Laichplätze der Aale in bedeutenden Meeres- 
tiefen (bei Island und den Faröern beispielshalber in Tiefen von 
über 2000 m) zu suchen sind. Aus dem 2,5 mm großen Ei des Aales 
entwickelt sich nun ein merkwürdiges Wesen, das man noch bis in 
unsere Tage für eine besondere Tierart hielt und ,,Glasaal“ nannte. 
Der Glasaal, in Wahrheit also die Aallarve, ist ein glashelles, lorbeer- 
blattförmiges Wesen, das nach einiger Zeit zur Meeresoberfläche 
heraufsteigt und sich umzubilden beginnt. Die großen Zähne 
schwinden, die Kiefer werden andre, und während dieser Um- 
wandlüng nimmt die Larve keinerlei Nahrung durch den Mund zu 
sich, sondern zehrt vom eigenen Körpermaterial. Im übrigen bringen 
diese Lieferungen eine aus der Feder des Leipziger Zoologen Prof. 
Dr. H. Simroth stammende Abhandlung über die „Schwämme“, 
die uns an diesem Gerät" des täglichen Gebrauchs Wunder über 
Wunder enthüllt, eine Plauderei Bruno H. Bürgels über die ,,Stern- 
bilder“ in der bekannten poetischen Form, die dieser populäre Astro- 
nom für seine Veröffentlichungen wählt, eine wundervoll illustrierte 
Abhandlung von E. Carthaus über ‚Edelsteine und Halbedelsteine‘“, 
eine ebensolche über „Merkwürdige Vogelschnäbel‘ aus der Feder 
Heinroths, Plaudereien von France, Zell, Thesing, Welten, Abt, 
eine Studie über die „Korallenfische‘‘ von dem Berliner Zoologen 
Prof. Dr. R. Hesse, über , Seeanemonen“ von dem Direktor des k. k. 
Aquariums zu Triest, Prof. Dr. C. J. Cori. An paläontologischen 
Themen werden das ,,Riesenfaultier und das ,,Dinotherium'* 
durch Schoenichen behandelt usw. Immer und immer wieder staunt 
man über die Fülle der herrlichsten Natururkunden, mit denen 
der Verlag in vollendetster Reproduktion dieses „Buch des Wissens, 
der Freude an der Natur“ und dieses „Buch der Kunst“ geschmückt 
hat. — 


Praktisches Maschinenrechnen. Eine Zusammenstellung der wich- 
tigsten Erfahrungswerte aus der allgemeinen und angewandten 
Mechanik in ihrer Anwendung auf den praktischen Maschinenbau. 
Von A. Weickert und R. Stolle, Ingenieure und Fachlehrer 
für Mechanik und Maschinenkunde in Berlin. 6., vermehrte und 
verbesserte Auflage, neu bearbeitet und herausgegeben von A. 
Weickert, 3 Teile (1907, 08, 12) ist soeben (September 1913) 
als vierter Teil erschienen : Ausgewählte Kapitel aus der Maschinen- 
mechanik und technischen Wärmelehre. Bearbeitet von Dipl.- 
Ing. Rudolf Barkow in Charlottenburg im Umfange von 
160 Seiten in 8° mit 77 in den Text gedruckten Figuren und 
einigen Tabellen. Verlag Polytechn. Buchhandlung A. Sey- 
del, Berlin 8.W. 11. Geh. M. 3.—, geb. M. 3.75. 


Die Zweitaktmotoren und ihr Anwendungsgebiet. Mit eingehender 
Beschreibung der für Motorräder, Automobile und Flugzeuge bis 
jetzt verwendeten Maschinen. Von Zivilingenieur Hans Leder- 
theil. 170 Seiten mit 130 Abbildungen Querschnittzeichnungen 
und schematischen Darstellungen. Berlin 1913. Richard Carl 
Schmidt & Co. Eleg. geb. M.12.80. 





Fachliteratur für das gesamte Kraftmaschinenwesen. 


Fortsetzung aus Nr. 5. 


Recht und Technik, Patentwesen. 


Patente mit Bezug auf moderne in- 
dustrielle Verhältnisse. (Letters Patent 
in Relation to Modern Industrial Con- 
ditions.) Fish, F. P. „El. World“ 
Bd. 62. 12. S. 571—73. (Die Bedeutung 
eines liberalen Patentierungssystems wird 
betont; Verf. ist der Ansicht, daß das 
gegenw. System in den Ver.-St. einer 
Änderung nicht bedarf.) Nr. 152. 
Entwurf eines Vertrages zur Gründung 
einer offenen Handelsgesellschaft nach 
den Bedürfnissen des praktischen Lebens. 
Lustig, Max. Mainz. Preis M. 2,—. 

Nr. 153. 


Technisch-Wirtschaftliches. 


Krafterzeugung und Kraftverteilung in 
Textilfabriken. Schulz, Ernst. „Spinner 
Weber“ Bd. 31. 49. 3-5. 50. 3—5. 
(Vergleichende Rechnung über die Wirt- 
schaftlichkeit verschied. Krafterzeugungs- 
methoden) ` Nr. 154. 
Die Deutsche Auslandshochschule; eine 
Anregung zur Reform der diplomatischen 
und konsularischen Vorbildung. Tübingen, 
1913. Preis M. 1,50 Nr. 155. 
Die Beziehung der Löhne zu Gewinn 
und Unkosten (Bericht an den ameri- 
kanischen Senat). (Relation of Wages 
to Profits and Costs in the United States). 
Neill, Chas. ‚Iron and Coal Trad. 
Rev. 1913. Nr. 156. 
Der Ingenieur und die Aufgaben der 
Ingenieurerziehung. ` Matscho8, Con- 
rad. ,,Z. Ver. D. Ing.“ Bd. 57. 52. S. 2049 
bis 56. (Geschichtlicher Überblick über 
Wendung in den Aufgaben des Ingenieurs 
und in der Gestaltung des Unterrichts an 
den techn. Hochschulen unter Berück- 
sichtigung der Beziehungen zwischen tech- 
nischen Hochschulen- und Universitäten; 
Ergänzung von C. Gurlitt.) Nr. 157. 
Der Achtstundentag für die Großeisen- 
industrie. Im Auftrage der Nordwest- 
lichen Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahlindustrieller. Kind, R. 
Diisseldorf 1913. 51 S. Preis M. 0,50. 

Nr. 158. 
Prinzipien der industriellen Organisation. 
(Principles of industrial Organisation.) 
Kimball, Dexter, S. 268 S. 6x 9” 
19 Abb. Newyork. Preis 2,50 Dollar. 

Nr. 159. 
Nationale Arbeitslosenversicherung im Ver- 
einigten Königreich. (National Un- 
employment Insurance in the United 
Kingdom.) Chubb, J. W. „Am. Mach.“ 
Bd. 39. 21. 8. 861—63. 2 Abb. (Die Ar- 
beitslosenvers. ist jetzt tiber ein Jahr in 
England in Kraft. Einzelheiten hinsichtl. 
der Arbeitslosigkeit in der Maschinen- 
Schiffbauindustrie werden gebracht und 
besprochen.) Nr. 160. 
Das Abfassen eines wirksamen Bewer- 
bungsschreibens. (Writing a Successful 
Letter of Application.) Schulze, Edu- 
ard, H. ‚Am. Mach.“ Bd. 39. 20. S. 827 
bis 28. (Praktische Vorschláge. die auf 


der Analyse von hunderten erfolgreichen | 


und erfolglosen Bewerbungsschreiben ba- | 


sleren.) Nr. 161. 
Weltwirtschaftliche Probleme Ostasiens. 
Von Wiese, Leopold. ` ,,Stahleisen‘ 
Jg. 34. 1. S. 1—7. Schluß f. Nr. 162. 
Organisation einer mittleren Maschinen- 
fabrik. Dargestellt durch praktische Bei- 
spiele der allgemeinen Geschäftsvorfälle 
einschließlich der Selbstkostenberechnung 
und Hauptbuchhaltung. Liske, Fritz. 
Leipzig. Preis 4,50 M. Nr. 163, 
Winke fur Gláubiger bei Konkursen in 
Großbritannien. ,,Ker. Rdsch.* Vol. 21. 
25. p. 258—5%. (Engl. und Schott. 
Konkursrecht.) Nr. 164 


Allgemeines. 


Warme- oder Wasserkraftanlage. Barth, 
Friedrich. ‚Z.-Dampfk. Maschbetr.“ 
Vol. 37. 1. p. 1/3 1. Forts. f. (Heutiger 
Stand der Dampferzeugung, Dampf- und 
Verbrennungsmaschinen). Nr. 165 
Formel- und Einheitszeichen. Strecker, 
K. ,ETZ.” Jg. 35 1. S. 18/19. (Zusam- 
menstellung des Beschlusses des AEF.- 
Ausschusses für Einheiten und Formel- 
größen). Nr. 166. 
Das deutsche Museum im zehnten Lebens- 
jahr. Mattschoß, C. „Z.-Ver. D. Ing.“ 
Bd. 57. 51. S. 2019/24. 11 Abb. (Bericht 
über die Tagung vom 1. 10. 13. Ausgestal- 
tung der Sammlungen. Veröffentlichun- 
gen. Neubau. Finanzen). Nr. 167. 
Wie prüft man Putzwolle, um vorteilhaft 
einkaufen zu können. Zimermann 
„Z. Í. ges. Textil-Industrie“ Bd. 16. 50. 
S. 1121/22. (Wassergehalt, Staubgehalt, 
Gleichmäßigkeit). Nr. 168. 
Über die widerspruchsvolle Darstellungs- 
weise der gegenwärtigen Mechanik. Ein 
Beitrag zur Erklärung der Streitfrage 
„Kilogramm-Kraft oder Kilogramm- Mas- 
se“. Grübe, Alfred. ,,Z. Ver. D. Ing.“ 
Bd. 58. 2. S. 63/5. (Besprechung des Auf- 
satzes von E. Budde. Nachweis, daß 
gegenwärtige Form der Grundgleichung 
der Mechanik fehlerhaft; Entwicklung der 
richtigen Form.) d Nr. 169. 
Technisches bei Robert Mayer. Weyrauch, 
Jacob J. ,,Z. Ver. D. Ing.“ Bd. 58. 1. 
S. 1/6. (Stellung Mayers zu technischen 
Dingen.) Nr. 170. 
Beiträge zur Geschichte der Technik und 
Industrie. Jahrbuch des Vereins Deutscher 
Ingenieure, herausgegeben von Conrad 
Matschoß. Bd. 5. 344. S. Ill. Berlin 1913. 
M. 8.—. Nr. 171. 
Das Pflaster in Fabriken und FabrikstraBen. 
Winkelmann, H. „Uhland, Prakt. 


-= Masch.-Konstr.* Jg. 47. 2. S. 10/12. 


(Pflasterarbeiten und Verfahren. Fuß- 
bodenbeläge innerhalb der Fabriken.) 
` Nr. 172. 
Einige Mangel an schnellaufenden Riemen- 
trieben. (Some Troubles of High-Speed 
Belt Drives) Slager, James A. ,,Power‘ 
Bd. 38. 27. S. 917/18. 4 Abt. (Aufbringung 
eines Motors auf einen federnden Support. 
um die stoBweise Wirkung von schnell- 
laufenden Trieben auszugleichen.)! 
Nr. 175. 


Uber kritische Tourenzahlen von Wellen 
mit rotierenden Trommeln. Pokorny, 
Adolf. ,,Z. ges. Turbinenw.“ Jg. 11. 1. 
S. 6/11. 6 Abb. Nr. 174. 


Allgemeines, nur die Warmekraft- 


maschinen betreffend. 


Versuche über den Luftwiderstand eines 
Schwungrades. ,,Z. Ver. D. Ing.“ Bd. 57. 
49. S. 1950/2. 4 Fig. 2 Taf. Nr. 175. 
Theorie der Warmemotoren. (The Theory 
of heat Engines.) Inchley, W. London. 
Preis 71% sh. Nr. 176. 
Die Weltproduktion von Petroleum fiir 
Antriebsmaschinen. (The World’s Fuel Oil 
Production) Mc Intosh, J. J. „Power“ 
Bd. 38. 27. S. 915/17. 1 Abb. 4 Taf. (Ver- 
gleich der Produktionsziffern verschiede- 
ner Lánder; die Verwendung des Petro- 
leums als Brennstoff.) Nr. 177. 
Die Theorie des Oberflachenkondensators. 
(The Theory of the Surface Condenser.) 
„Engineering“ Bd. 97. 2508. S. 126/27. 
2 Abb. Nr. 178. 
Die physikalischen Elgenschaften des Heiz- 
öls. (Physical Properties of Fuel Oil.) Mc. 
Intosh, J. J. ‚Power‘ Bd. 39. 1. S. 32 
bis 33. (Vergleich des spezifischen Ge- 
wichts und der Heizwerte mit denen der 


Kohle.) Nr. 179. 


Dampferzeuger. 


Neuere Schutzvorrichtungen an Feuerungs- 
anlagen. Pradel.  ,,Sozial-Technik“* 
Jg. 13. 2. S. 30/1. 4 Abb. (Schutzvorrich- 
tungen gegen das Ausströmen schädlicher 
Gase beim Abschlacken und gegen das 
Herausfallen glühender Brennstoffteile.) 

P Nr. 180. 
Die Abscheidung von Flüssigkeiten aus 
Gasen und Dämpfen. Thoren, J. ,,Uh- 
land, Prakt. Masch.-Konstr.“ Jg. 47. 2. 
S.16.2Abb. (Zwei neuere Konstruktionen 
nach dem Prinzip der Adhäsions- und 
Kontaktwirkung.) Nr. 181. 
Die Überhitzung von Dampf in Lokomo- 
tiven. (Superheating Steam in Locomo- 
tives.) Fowler, Henry. „Engineer“ 
Bd. 117. 3029. S. 66/67. 2 Abb. Nr. 182. 


Kulbendampfmaschinen. 


Versuche an einer einfachen Léntzmaschine 
ohne Kondensation. (Tests of a Simple 
Noncondensing Lentz Engine.) Moyer, 
J. A. „Power“ Bd. 38. 23. S. 779/80. 
2 Abb. (Versuchsanordnung und Resultat.) 

Nr. 183. 
Der englische Lokomotivbau und der eu- 
ropaische Markt, (The British Locomotive 


. Builders and the European Trade.) 


Ahrons, E. L. „Engineering“ Bd. 117. 
3028. S. 40. (Die Position der englischen 
Lokomotivfabrikanten auf dem europä- 


. ischem Markt während der letzten drei 


Jahrzehnte wird gezeigt.) Nr. 184. 
Versuche über den Einfluß der Kompression 
und der Oberflächen, an denen sich der 
Wärmeaustausch im Dampfzylinder voll- 
zieht, auf den Arbeitsvorgang einer Ein- 
zylindermaschine. Heinrich, E. „Z. 
Ver. D Ing.“ Bd. 58. 1. S. 15/22. 21 Abb. 


2. N. 58/62. 5 Abb. 2 Tab. Schluß. (Ver- 
suchseinrichtung und Durchführung. Er- 
vebnisse. Kalorimetrische Untersuchung 
der Diagramme.) Nr. 185. 
Die Steuerung der Dampfmaschinen. D u b- 
bel, H. 341. S. Ill. Berlin 1913. M. 10.—. 

Nr. 186. 


Dampfturbinen. 


Die Sturtevant-Dampfmaschine. ,,Uhland, 
Prakt. Masch.-Konstr.“ Jg. 47. 2. S. 9/10. 
1 Taf. 5 Abb. (Beschreibung der Einrad- 
turbine. Einzelheiten.) Nr. 187. 
Turbinen mit Dampfentnahme. Ein Bei- 
trag zur Berechnung der Anzapfturbinen. 
Kriegbaum, A. 130 S. Ill. München- 
Berlin. M. 4.50. Nr. 188. 
Ferranti und seine Turbine. (Ferranti and 
his Turbine). Low, F. R. „Power“ 
Bd. 38. 27.-S. 908/11. 5 Abb. (Beschrei- 
bung der neuen Turbine, die mit 4,23 kg 
Dampf pro Kilowattstunde láuft.) Nr. 189. 
Die Entwicklung des Dampfturbinenbaues 
und seine heutige Lage. Sch warzweber, 
Otto. ,,Z. ges. Turbinenw.“ Jg. 11. 2. 
S. 17/22. 7 Abb. (Die innere Lage des 
Dampfturbinenmarktes, Einfluß der Kon- 
kurrenz auf Fabrikat, Preis, Gewicht, 
Giitegrad.) Nr. 190. 
Schnellaufturbine in Marylebone. , El. 


Rev.“ Bd. 73. 1880 S. 917 ill. 
Nr. 190a. 
Verbrennungs- 
Kolbenkraftmaschinen. 


Uber natürliche Vergasung bituminöser 
Kohlen. Schmatolla, Ernst. ,,Chem. 
Ztg.“ Jg. 38. 6. S. 61/3. 6 Abb. (Kon- 
struktion und Arbeitsweise eines vom Ver- 
fasser konstruierten Normalgenerators. 
` Anwendung.) Nr. 191. 
Die Verbrennungsmotoren. Kurzes Lehr- 
buch fiir Studierende und Anfänger. 
Lange, G. Leipzig. M. 4.—. Nr. 192. 


Die Praxis der Dieselmotoren. (Le Pra- 
tique des Moteurs Diesel.) Lorfevre, 


Jean, Vorwort von Painlevé, Paul. 
Paris, Preis 15 Fres. Nr. 193. 
Farm-Gasmotoren. (Farm Gas Engines.) 
Hirschfield, C. F. und Ulbricht, T. C. 
London-Newyork. Preis 51, sh. Nr. 194. 
Berechnung der Kanallangen von Zweitakt- 
Ölmaschigen mit Schlitzsteuerung. F 5p pl, 
O. „Z. Ver. D. Ing. “Bd. 57. 49. S. 1939/43. 
8 Abb. (EinlaB- und AuslaBvorgánge. Zu- 
sammenhang zwischen Kanallange und 
Baugröße. Zeichnerische Darstellung der 
Kanallángen. Annäherungsformeln. 
Nr. 195. 
Zur Frage des Rohöl-Lastwagenmotors. 
DuBmann, Aug. ,Motorwagen'* Bd. 16. 
35. S. 883/91. 10 Abb. (Erórterung der 
Frage, ob Dieselverfahren oder Motor mit 
niedrigen Drücken mehr Erfolg hat.) 
Nr. 196. 
2000 PSi. Dieselmotor der Fionia. (2000 
I. H. P. Diesel Engine of the Fionia.) 
„Engineering“ Bd. 117. 3028. 8. 50/51. 


5 Abb. (Erbaner Burmeister und Wain, 
Kopenhagen.) Nr. 19%. 
Naphtalinbetrieb bei Motorfahrzeugen. 


Heller, A. „Z. Ver. D. Ing.“ Bd. 58, 1. 
ö. 22/4. 10 Abb. (Vorteile. Versuche. 


Konstruktionseinzelheiten von Naphta- 
linmotoren. Nr. 198. 
Versuche an Benzin- und Benzolmaschinen. 
Stauf, Ph. „Z. Bayr. Rev. Ver.“ Bd. 18. 
1. S. 1/3. 2 Abb. Forts. f. (Art der Brenn- 
stoffe. Arbeitsweise und Ausfúhrung der 
Maschinen.) Nr. 199. 
Die erste Diesel-Lokomotive. „Uhland, 
Prakt. Masch.-Konstr.“ Jg. 47. 2. $. 14/5. 
1 Tafel. 3 Abb. SchluB. (Steuerung der 
Ventile. Diagramme. Hilfsmaschinen.) 

Nr. 200. 


Ausnutzung der Abwärme eines kleinen 
Gasmotors (Utilizing Waste Heat of a 
small Engine). „Power“ Bd. 38. 37. 
S. 922/23. 3 Abb. Nr. 201. 
Ein eigenartiger Kerosen-Vergaser. (A 
Unique Kerosene Carburetor.) Lucas, J. 
A. „Power“ Bd. 39. 1. S. 14/15. 1 Abb. 
(Konstruktive Einzelheiten.) Nr. 202. 
Zweitaktmotoren. Praetorius. ,,Motor- 
wagen“ Jg. 17. 2. S. 25/28. 6 Abb. (Ver- 
schied. Konstruktionen werden beschrie- 
ben.) Nr. 203. 


Brennstoffzuführung und Regulierung der 
Schwerölmotoren. Praetorius. ,,Motor- 
wagen“ Jg. 17. 1. S. 1/3. 3 Abb. Forts. 
(Verschiedene Anordnungen werden be- 
schrieben.) Nr. 204. 
Anglo-amerikanische Diskussionen über 
die thermischen Verhältnisse im Motor. 
Fay, Thos. J. ,Motorwagen” Jg. 17. 1. 
S. 6/10. Nr. 205. 
Neuere Beiträge zur Lösung des Brennstoff- 
problems. ,Motorwagen* Jg. 17. 2. S. 21 
bis 24. 7 Abb. (Versch. Petroleumver- 
gaser werden beschrieben.) Nr. 206. 


Wasserkraftmaschinen. 


Mitteilungen aus dem Maschinenlaborato- 
rium der Technischen Staatslehranstalten 
in Chemnitz. Richter, Fritz L. „Uhland, 
Prakt. Masch.-Konstr. Jg. 47. 3. S. 21/3. 
6. Abb. (Untersuchungen an umlaufenden 
Maschinen. Schaubilder.) Nr. 207. 
Allgemeines iiber Wasserkrafte und deren 
Ausnutzung. ,,Uhland, Prakt. Masch.- 
Konstr.“ Jg. 47. 3. S. 23/4. 2 Tab. (Ta- 
bellen zur Bestimmung der Wassermenge.) 

Nr. 208. 


Umbau einer alten Turbinenanlage. ,,Z. f. 
ges. Turbinw.“ Vol. 10. 35. p. 545/49. 
8 Abb. (Spiralturbinenanlage, bestehend 
aus 2 Turbinen von je 170 PS bei n = 600 
und einer Turbine von 225 PS bein = 500; 
Fabrikat Briegleb, Hansen & Co.) Nr. 209. 
Aufstellung liegender Wasserturbinen fir 
Gefälle von 3 bis 30 m. Neue Bauart für 
Wasserturbinenanlagen, 30 bis 50 v. H. 
Baukosten Ersparung und Verbesserung 


der Bau- und Betriebsverháltnisse. Hal- 
linger, J. 33 8. ill. München 1913 
Nr. 210. 


Strömungsenergie und mechanische Arbeit. 
Beiträge zur abstrakten Dynamik und ihre 
Anwendung auf Schiffspropeller, schnell- 
laufende Pumpen und Turbinen, Schiffs- 
widerstand. Schiffssegel, Windturbinen, 
Trag- und Schlagflügel und Luftwider- 
stand von Geschossen. Wagner, Paul. 
151 Abb. XT n. 252 S. in 8°. Berlin 1914 
Preis M. 10.—. Nr. 211. 


Hydroelektrisches aus Peru. (Hydro- 
Electric Engineering in Peru.) Taylor, 
William, T. „Engineer“ Bd. 117. 3029. 
S. 68/70. 24 Abb. (Einzelheiten vom Bau 
der Jauli River Kraftzentrale in Peru.) 

Nr. 212. 
Kinematisch geometrische Untersuchungen 
an Drehschaufel-Regulierungen. Ulmer, 
Franz. „Z. ges. Turbinenw.“ Jg. 11. 1. 
S. 1/6. 33 Abb. (Es wird gezeigt, daB man 
durch entsprechende Ausbildung der Dreh- 
schaufelregulierung zu einfachen und ra- 
tionell arbeitenden Laufradformen ge- 
langt.) Nr. 213. 


Über Zusammenhang von Druck und Ge- 
schwindigkeit bei Flüssigkeitsströmung. 
Banki, Donat. ,,Z. ges. Turbinenw.** 
Jg. 11. 2. S. 22/25. 3 Abb. Nr. 214. 


Instrumente zur Bestimmung der 
Leistung der Motoren. 


Die Messung der mechanischen Leistung 
durch elektrische Pendelmaschinen. Lan- 
gerund Finzi. „Z. Ver. D. Ing.“ Bd. 58. 
2. 5. 41/46. 18 Abb. (Untersuchung der 
Bedingungen unter denen Pendelmaschi- 
nen zur Messung der Leistung geeignet 
sind. Einige ältere und neuere Pendel- 
maschinen.) Nr. 215. 


Kühlung der Bremsscheibe eines Prony- 
schen Zaums. (Cooling Prony-Brake Pul- 
ley). ,,Power Bd. 38. 37. S. 929. 0 Abb. 

Nr. 216. 


Recht und Technik, Patentwesen. 


Die Ansprüche des angestellten Erfinders 
im vorläufigen Entwurfe eines Patentge- 
setzes. Cahn, H. 60 S. Leipzig 1913. 
M. 1.20. Nr. 217. 


Die Schiedsgerichte in Industrie, Gewerbe 
und Handel. Ein Handbuch für Industri- 
elle, Ingenieure und Kaufleute. Koll- 
mann, Julius. 8% 529. p. München- 
Berlin. Geb. M. 14.—. Nr. 218. 


Die Behandlung der Angestelltenerfindun- 
gen in dem englischen Recht. Wedell, 
Hans. ‚Stahl-Eisen“ Jg. 34. 3. S. 106/7. 

Nr. 219. 


Erfinderrecht und Volkswirtschaft. Mahn- 
worte für die Deutsche Industrie. Häber- 
Jein, G. W. „Glaser“ Vol. 74. 1. p. 10/15. 

Nr. 220. 


Zur Frage eines reinen Erfinderrechts in 
Deutschland. Ein kritischer Beitrag zur 
Wertschätzung volkswirtschaftlich be- 
denklicher Bestrebungen in der gegenwär- 
tigen Reform-Bewegung. (Sonderabdruck 
aus der Zeitschr. f. Industrierecht.) Kand - 
ler, Hermann. Berlir 1913. M. 1.30. 

Nr. 221. 


Bestimmungen über die Verjährung von 
Warentorderungen in einzelnen Ländern. 
,, Sprechsaal Bd. 46. 46. S. 705/06. (Eu- 
rope) 47. S. 724/25. (Amerika, Afrika.) 
48. S. 739. (Asien, Australien.) Nr. 222. 
Das Wasserbenutzungsrecht. Das Scha- 
densrecht der Wasserrechtsnovelle. Schre1- 
ber, H 85. S. in kl. 8%. Wien 1913. 
Preis 4 Kr. Nr. 223. 


Fortsetzung folgt in Nr. 9. 


Literarische Beilage 


zum „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 


Mit Nebenausgaben: ,,Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau“, „Zeitschrift für praktische Metallbearbeitung‘‘ 
und „Deutsche Gießereitechnik“. | 


Verzeichnis wichtiger Neuerscheinungen 
der technischen Literatur. 


Ausgabe: März 1914. 





Uhlands technischer Verlag 


Otto Politzky 
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Das Entwerfen und Berechnen der Verbrennungskraftmaschinen 


und Kraftgas-Anlagen. Von Hugo Güldner, Maschinen- 
baudirektor. Dritte, neubearbeitete und bedeutend erweiterte 
Auflage. Mit 1282 Textfiguren, 35 Konstruktionstafeln und 
200 Zahlentafeln. Berlin, Verlag von Julius Springer, 1914. 
M. 32.—. 


Die vorliegende dritte Auflage dieses allgemein bekannten 
Lehrbuches ist augenscheinlich unter dem unmittelbaren Einfluß 
der Diesel-Gleichdruckmaschine entstanden. Mindestens hat man 
festzustellen, daß die alte Verpuffungs- und die neue Gleichdruck- 
maschine in ihm mit gleicher Liebe behandelt sind, sowohl wärme- 
theoretisch als konstruktiv. Allerdings hat sich das ohne eine 
erhebliche Erweiterung des Umfanges nicht durchführen lassen, 
waren doch neben so manchen ortsfesten Sondertypen auch die 
neueren Schiffsmaschinen und die fahrbaren und selbstfahrenden 
Maschinen zu berücksichtigen. Die Folge davon war eine grund- 
legende Anderung des Disposition gegenüber den ersten Auflagen. 

Das Werk beginnt also jetzt mit der Untersuchung der Arbeits- 
verfahren und Arbeitsarten, daran schließen sich die Abschnitte 
über das Entwerfen und Berechnen der Verbrennungskraftma- 
schinen. Diesem zweiten, dem konstruktionstheoretischen Haupt- 
teil des Werkes, ist die Neubearbeitung, soweit wir das übersehen 
können, besonders zugute gekommen. Wenigstens ist es ganz 
bedeutend umfangreicher als bisher, auch sind ihm eine Anzahl 
neuer Abbildungen eingefügt. 

Von den neuen Abschnitten dieses Teiles behandelt der eine 
die Wirtschaftlichkeit des Maschinenbaustoffe, er sei hier ganz 
besonders hervorgehoben. 

Im dritten und vierten Teil sind die Brennstoffe und die mo- 
torische Verbrennung, diesmal ihrer Entwicklung entsprechend, 
getrennt behandelt und den Ausführungsbeispielen von neuzeit- 
lichen Bauarten vorausgestellt worden. Es reihen sich also in der 
neuen Auflage die für den Konstrukteur wichtigsten Abschnitte 
aneinander. Dadurch erhielt der fünfte und letzte Hauptteil: 
Bauarten und Betriebszahlen von zeitgemäßen Verbrennungskraft- 
anlagen, in dem anschließenden geschichtlichen Anhang, eine 


passende Fortsetzung. Man ist jetzt imstande, sich ein geschlosse- 


nes Bild von der Entwicklung dieser so hochwichtigen Maschinen- 
gattung zu machen. 

Der „Theoretische Anhang“ ist im wesentlichen beibehalten 
worden. Dagegen ist eigenartig und neu die Zusammensetzung 
des „praktischen Anhanges“. Dieser umfaßt die Unterabschnitte: 
Regeln und Leistungsversuche an Gasmaschinen und Gaserzeugern, 
die Grundsätze für die Aufstellung und Benutzung von Verbren- 
nungskraftmaschinen die Vorschriften für die Feuersicherheit und 
die Polizeiverordnung für den Verkehr mit Mineralölen in Preußen. 

Als Beigabe findet sich am Schluß des Werkes ein Sonder- 
Rechenstabstreifen für Angehörige des Verbrennungsmaschinen- 
baues —- leider ist dessen Druck so klein daß man ihn nur mit dem 
Vergrößerungsglas lesen kann. Dafür ist allerdings der des Werkes 
umso besser. Auch die Abbildungen im Text und die auf den Tafeln 
sind als gute zu bezeichnen; ob die Tafeln vom Standpunkte des 
Konstrukteurs alle erforderlich waren ist eine zweite Frage, diese 
möge der Leser selbst beantworten. Jedenfalls aber ist auch die 


dritte Auflage dieses Werkes als eine Bereicherung der Literatur 

über Verbrennungskraftmaschinen anzusehen und wird gleich ihren 

Vorgängerinnen manchem am Zeichentisch gute Dienste leisten. 
Wilcke. 


Der Aufzugbau. Von Hugo Bethmann, Ing. Ein Handbuch fir 
das Konstruktionsbureau. XVII, 720 S. gr. 8% Mit 1166 Ab- 
bildungen im Text und auf 29 Tafeln, sowie 52 Tabellen. Verlag 
von Friedr. Vieweg & Sohn in Braunschweig. Geb. M. 25.—. 


Das Werk fiillt in der technischen Literatur insofern eine Liicke 
aus, als es eine umfassende Darstellung von Aufziigen aller Art 
bringt, welche noch durch vorzüglich ausgeführte Konstruktions- 
tafeln erläutert werden. Es bildet dadurch einen Gegensatz zu den 
ohnehin in geringer Zahl erschienenen Lehrbüchern über Aufzüge, die 
fast ausschließlich eine Zusammenstellung und Beschreibung solcher 
Einrichtungen nach Katalogen von Spezialfirmen bringen, ohne näher 
auf die für die Konstruktion erforderlichen Berechnungen und Einzel- 
heiten einzugehen. Der Verfasser hat mit vielem Fleiß ein schätzens- 
wertes Material zusammengetragen, und es verdient neben der Reich- 
haltigkeit des Gebotenen vor allen Dingen auch die Tatsache volle 
Anerkennung, daß er sich bemüht hat, den umfassenden Stoff ın 
ein System zu bringen, welches sowohl dem erfahrenen Konstruk- 
teur wertvolle Dienste leistet wie auch dem angehenden Techniker 
die Einführung erleichtert, weil es auf alle Fragen, die an ihn heran- 
treten, zuverlässige Antwort gibt. Die meisten Spezialfirmen sind 
bestrebt, ihre Konstruktionen nicht an die Öffentlichkeit gelangen 
zu lassen; — dem Verfasser als Spezialisten ist es gelungen, diese 
Schwierigkeit zu überwinden, er führt neben eingehender Behandlung 


. der Aufzugdetails die Gesetze vor Augen, die für den Aufzugbau in 


Betracht kommen. — Einzelne Elemente sind in diesem Buche kürzer 
gefaßt als in dem Werke „Hebezeuge‘‘ desselben Verfassers, das 
Buch ist aber als ein selbständiges Werk zu betrachten. — Die 
rechnerische Behandlung ist unter anderem auch für die Fangvor- 
richtungen durchgeführt. Die Berechnung derselben wurde bis 
jetzt in der Literatur stets damit erledigt, daß man erklärte, die- 
selbe sei infolge der Stoßwirkung, der die Fangvorrichtungen beim 
Eingreifen der Fänger ausgesetzt sind, kaum durchführbar und 
daß dieselben deshalb nach Gefühl zu bemessen seien oder aus- 
probiert werden müssen, wie z. B. die Keilwinkel der Fangklötze, 
die Exzentrizität der Exzenter usw. 

Das Buch besitzt eine grundlegende Bedeutung für den Kon- 
struktionsingenieur und Techniker; es wird sich ohne Zweifel größte 
Beachtung sichern. Wd. 


Die Maschinengetriebe. Ein Lehr- und Handbuch zum Gebrauch 
in Vorlesungen sowie zum Selbstunterricht fiir Maschinen-In- 
genieure und Studierende der Maschinentechnik von Professor 
Wilhelm Hartmann, Vorsteher der kinematischen Sammlung 
an der Technischen Hochschule in Berlin. Erster Band: Die 
geometrische Bewegungslehre mit Riicksicht auf die Unter- 
suchung der Bewegungsverháltnisse und das Entwerfen von 
Maschinengetrieben. M. :18. 

Bisher war man gezwungen, den Lehrstoff über ,, Bewegungs- 
geometrie oder Phoronomie‘ aus den Veröffentlichungen von Prof. 

Dr. Aronhold oder besser aus den Werken von Reuleaux, 1875 





bezw. 1900, zu schópfen. Leider fand man sich nach dem Studium 
dieser Arbeiten insofern unbefriedigt, sobald man seine Unter- 
suchungen auch auf die Geschwindigkeit und Beschleunigung 
bestimmter Getriebe auszudehnen beabsichtigte. In der zuerst 
angezogenen Quelle fehlten in bezug hierauf jedwede Anhalts- 
punkte, da bei diesen Werken der Hauptwert der Untersuchungen 
auf die Formen der Bahnen gelegt wurde. Allerdings bildet die 
Kenntnis dieser einen hohen Wert für die „Führungen“ jeder 
Bewegung, jedoch liegt die Schwierigkeit der Aufgaben im Fest- 
legen der ‚Verhältnisse‘ zwischen den Bewegungen ver- 
schiedener Glieder. Reuleaux hielt sich teilweise an den Aus- 
führungen Aronholds, gab aber in Erkenntnis der hohen Bewertung 
für die Bestimmung der Geschwindigkeiten und der sich hieraus 
ergebenden kinetischen Energie und der Größe der Stoßwirkungen, 
mit der die zusammen arbeitenden Glieder aufeinander treffen 
können, seinen Schülern Hinweise, daß hierüber der weiteren Ent- 
wieklung und zweckmäßigen Anwendung der Lehre der Kinematik 
größere Bedeutung beizumessen sei. 

Wem bisher in der Praxis durch die mühevollen rechnerischen 
Entwicklungen für die Bestimmung der Größe der Geschwindig- 
keiten auf den Polbahnen, sowie der auftretenden Kräfte das Gebiet 
der Kinematik, der geometrischen Bewegungslehre, verleidet wurde, 
findet heute in dem vorliegenden Werke von Hartmann einen 
Führer, der ihn über alle auftretenden Schwierigkeiten in klarer, 
eingehender Weise hinweghilft. Der Inhalt des Buches behandelt 
eine planmäßige Entwicklung der geometrischen Bewegungslehre, 
er gibt nicht die ausschließliche Bearbeitung der Maschinenkine- 
matik bekannt, sondern man findet im Ziel der Entwicklungen 
eine Rücksichtnahme auf die Erzeugung von Maschinengetrieben. 

Die Untersuchungsmethoden, deren sich der Verfasser be- 
dient, fußen auf dem Bestreben, für die praktische Verwertung 
der Bewegungsgeometrie ein Problem zu lösen, welches die Er- 
gebnisse aller Untersuchungen auf diesem Gebiete dem Studierenden 
leicht begreiflich erscheinen lassen und wobei ihm im weiteren 
Verfolg die Anwendung der Kinematik in der Praxis verständlich 
wird. Die Bemühungen, das Geeignete zu treffen, bilden das Re- 
sultat einer eingehenden mehr als 30jährigen Forscherarbeit. Im 
ersten Teil des Buches wird die Bewegungsgeometrie der Ebene 
behandelt. Diese Ausführungen erstrecken sich — da sie von hoher 
Bedeutung für den Ingenieur sind — auf den größten Teil des Buches. 
In einem kleiner gehaltenen Abschnitt werden die Bewegungs- 
verhältnisse im Raume untersucht. 

Bei der zeichnerischen Darstellung tritt vor allem die klare 
und übersichtliche Anordnung der gegeneinander bewegten Systeme 
— durch Umrahmungen hervorgehoben — leicht faßbar entgegen. 
Es wird selbst den im Stoff Bewanderten veranlassen, die zeich- 
nerischen Darstellungen und die gegebenen Hinweise nachzuprüfen, 
wobei dann die überraschend schnelle Lösung der gestellten Auf- 
gaben gegenüber den früheren mühsamen algebraischen Ent- 
wicklungen angenehm hervortreten wird. Die im Buche festge- 
legten Untersuchungen von Hartmann sprechen fiir sich. Es ist 
dies das einzige bestehende Werk, das die Wissenschaft der geo- 
metrischen Bewegungslehre für die Praxis geeignet und brauchbar 
geschaffen hat. C. E. Berck. 


Kontrolle der Mälzerei- und Brauerei-Arbeitsmaschinen. Von Gott- 
fried Jakob, Brauerei-Ingenieur-Chemiker. Mit 100 Abbil- 
dungen im Text. München und Berlin 1913. Druck und Verlag 
von R. Oldenbourg. M. 12.—. 


Das vorliegende Werk bildet den XIX. Band von Oldenbourgs 
„technischer Handbibliothek‘ und dürfte für Leiter, Betriebs- 
Jngenieure, Betriebschemiker und Betriebskontrolleure von Braue- 
reien und Mälzereien unentbehrlich sein, erleichtert es ihnen doch 
vor allem die Begutachtung der in diesen vorkommenden Arbeits- 
maschinen. 

Wie bekannt, läßt sich die maschinelle Anlage des Brauerei- 
betriebes ihrer Gattung nach in zwei Gruppen teilen. Zu der ersten 
Gruppe gehören die Betriebsmaschinen, wozu insbesondere Dampf- 
kessel, Dampfmaschinen und elektrische Maschinen zählen; die 
Vertreter der zweiten Gruppe sind die Arbeitsmaschinen, denen die 
in ersteren erzeugte Energie zufließt und die Aufgabe zukommt, 
die zur Malz- und Bierbereitung notwendigen Rohstoffe, Halb- 
produkte und Abfälle in zweckentsprechender Weise zu verarbeiten. 


Während man den Betriebsmaschinen seit Jahren schon dıe 
Aufmerksamkeit zuwendet, hat man die Kontrolle der Arbeits- 
maschinen bisher vernachlässigt. Der Hauptgrund dafür lag darin, 
daß keine Anhaltspunkte für die allgemeine Prüfung dieser Ma- 
schinen festgelegt waren. Diese Lücke soll das vorliegende Werk 
ausfüllen. 

Es ist wohl leicht einzusehen, daß die Kontrolle der- Brauerei- 
Arbeitsmaschinen an Wichtigkeit der analytischen Prüfung und 
Begutachtung der Rohstoffe nicht nachsteht. Letztere bürgt zwar 
dafür, daß preiswerte und qualitätsvolle Rohstoffe zur Verarbeitung 
gelangen, erstere aber gibt Aufschluß über die Ökonomie der Ver- 
arbeitung dieser Rohstoffe. Nur der richtige Gang und die richtige 
Betriebsart von Spazialarbeitsmaschinen wird für eine rationelle 
Ausnutzung aller Rohstoffe sichere Gewähr leisten. 

Durch fehlerhaften Gang einer Arbeitsmaschine kann die 
wirtschaftliche Leistung in einem Maße sinken, daß hohe Stoff- 
verluste entstehen. Der unsachgemäße Gang einer Arbeitsmaschine 
kann schließlich auch von großem Nachteil für die Qualität des 
Endproduktes sein. 

Man studiere das Buch und überzeuge sich dadurch selbst 
von seinem Wert. F. W. 


Die Petroleum- und Benzin-Motoren mit besonderer Berücksich- 
tigung der Treiböl-Motoren. Von G. Lieckfeld, Zivilingenieur 
in Hannover. Vierte Auflage. Mit 295 in den Text gedruckten 
Abbildungen und 1 Tafel. München und Berlin 1913. Druck 
und Verlag von R. Oldenbourg. M. 11.—. 


Das vorliegende Werk bietet in seiner heutigen Gestalt Ge- 
legenheit, sich über das Wesen und die Eigenart der Verbrennungs- 
kraftmaschinen genau zu unterrichten. In allgemein verständlicher 
Form gewährt es einen Überblick über die Motorbrennstoffe, die 
heute’ benutzten Motorensysteme und ihr Verwendungsgebiet. 
Es enthält zugleich Vorschriften über die Aufstellung, sowie die 
sachgemäße Behandlung bzw. Instandhaltung, desgleichen die 
Beseitigung aufgetretener Betriebsstörungen. 

Eine große Anzahl teils nach technischen Zeichnungen, teils 
nach Photogrammen angefertigte Abbildungen im Text, sowie 
eine Zeichnungstafel, enthaltend eine Körtingsche Schiffs-Diesel- 
maschine stehender Bauart, tragen zum Verständnis des ersteren 
wesentlich bei und verleihen dem Werk auch für den Nichtfach- 
mann .einen hohen Wert. 

Da die früheren Auflagen an dieser Stelle schon eingehend 
gewürdigt wurden und die neue ihnen in keiner Weise nachsteht, 
so dürfte das Vorstehende als Kritik wohl genügen. 

Möge der vierten bald die fünfte Auflage folgen. Wilcke. 


Adreßbuch sämtlicher Bergwerke, Hütten- und Walzwerke Deutsch- 
lands nebst der Nebenbetriebe 1913/14. Verlag H. A. Ludwig 
Degener, Leipzig. 6 Teile in Leinwand gebunden M. 8.—. 


Der reiche Inhalt gliedert sich in das Verzeichnis der Braun- 
kohlenwerke (Brikett-, NaBpreBsteinfabriken, Ziegeleien, Neben- 
betriebe), Steinkohlenbergwerke (Brikett-, Ammoniak-, Benzol-, 
Teer- und Naßpreßsteinfabriken, Kokereien, Ziegeleien), Kali- 
bergwerke (Salzbergwerke und Salinen), Erzbergwerke (Blei-, 
Silber-, Dachschiefer-, Erz-, Kupfer-, Zink- und Zinnbergwerke, 
Braunstein-, Eisenstein-, Schwerspatgruben), Hütten werke (Bleı-, 
Silber-, Eisen-, Zinn- und Zinkhütten, Drahtziehereien, Emaillier-, 
Gußstahl-, Hammer-, Kupfer- und Walzwerke, Hochöfen). 


Die moderne Kunstfeuerwerkerei. Eine Anleitung für Dilettanten. 
Von Dr. Karl Gelingsheim. 234 Seiten. Mit 42 Figuren auf 
8 Tafeln. Verlag von Strecker & Schröder in Stuttgart. Geh. 
M. 4.60, geb. M. 5.80. 


Die Freunde der Liebhaber-Kunstfeuerwerkerei werden dieses 
Buch mit Freuden begrüßen, weil ihnen hier der Verfasser alle 
Neuheiten der Pyrotechnik vorführt. Meist ist es ja so, daß der 
Dilettant sich mit der Herstellung bereits bekannter Feuerwerks- 
körper begnügt, weil ihm die Anfertigung schwierigerer Stücke zu 
kompliziert erscheint. Der Verfasser will mit diesem Vorurteil 
aufräumen und zeigen, wie einfach und billig die Herstellung pyro- 
technischer Neuheiten ist. 

Zunächst erklärt er die technischen Ausdrücke und geht dann 
über zur Beschreibung der pyrochemischen Stoffe und Präparate. 
Hierauf kommt er auf die Gerätschaften und Werkzeuge zu sprechen. 


Ein besonderer Teil ist dem Stillfeder, den Luftstücken und den 
rotierenden Feuerwerkstücken gewidmet. Am Schlusse des Werkes 
finden sich Abschnitte über das Abbrennen eines Feuerwerks, über 
Ort und Zeit der Anfertigung und über die Aufbewahrung der Feuer- 
werkskörper. 

Alles in allem ist es ein Buch, dessen allgemeinverständlicher 
Inhalt mit seinen vielen Abbildungen, gewiß der Liebhaber-Kunst- 
feuerwerkerei viele neue Freunde werben wird. F. Ch. 


Die Selbstkostenberechnung industrieller Betriebe. Von Friedrich 
Leitner, Professor. Vierte, stark vermehrte Auflage. J. D. 
Sauerländers Verlag in Frankfurt a. M. M.7.—, geb. M. 7.80. 


Die zollpolitischen Maßnahmen des Reiches, die gesteigerte 
Produktivität der deutschen Industrie und die dadurch bedingte 
Verschärfung des Wettbewerbes, die Verteuerung der Produktion 
u. a. m. haben mehr denn je die Aufmerksamkeit der Produzenten 
auf den inneren Betrieb der Unternehmung gelenkt. Die Ökonomie 
des inneren Betriebes kommt aber zahlenmäßig am besten in den 
Selbstkosten der Unternehmung und der Fabrikation zum Ausdruck. 

Die vierte Auflage des vorliegenden Werkes gibt keine kritik- 
lose Schilderung aus der Praxis eines bestimmten Betriebes, kein 
„unfehlbares neues System“ für einen bestimmten Industriezweig. Sie 
will vielmehr die in der Praxis auftauchenden grundsätzlichen Fragen 
entscheiden, die ganze Materie in prinzipieller Betrachtungsweise 
darstellen. 

In sieben Abschnitten werden deshalb erörtert: Organisation der 
Kalkulation, Methoden der Feststellung; die Materialkosten mit 
besonderer Berücksichtigung der Verrechnungspreise für Zwischen- 
produkte, Abfallstoffe und der Materialverluste; die Arbeitskosten 
(Lohnsysteme, Lohnverrechnung); die allgemeinen Kosten des Be- 
triebes und des Verkaufs in der Gesamt- und in der Einzelkalku- 
lation; die Abschreibungen (Methoden, Bedeutung, Buchfiihrung); 
die monatliche Gewinnermittlung ohne Inventur und die Griin- 
dungs-Voranschláge. Die Kostenberechnung der einzelnen Gewerbe- 
sruppen berücksichtigt besonders die Textil- und Maschinenindustrie, 
die Eisengießerei, den Hüttenbetrieb, sowie die chemische Industrie. 
— Im Ganzen werden die Kostenberechnungen von 16 ver- 
schiedenen Branchen erörtert —. 

So gibt das Buch dem Anfänger einen Einblick in die schwie- 
rigen Einzelfragen der industriellen Selbstkostenberechnung, dem 
Praktiker Anregungen den bisherigen Modus der Kostenberechnung 
eines Betriebes zu prüfen, Fehler aufzusuchen und zu beseitigen, 
Revisionsbeamte aber führt es in die Methoden der Kosten- 
berechnung ein. Christ. 


Taschenbuch der Kriegsflotten, XV. Jahrgang 1914. Mit teilweiser 
Benützung amtlicher Quellen. Herausgegeben von Kapitän- 
leutnant B. Weyer. Mit 1045 Schiffsbildern. München, J. F. 
Lehmanns Verlag. Geb. M. 5.—. 


Das auf den Flotten der ganzen Welt als bester Berater ein- 
geführte Taschenbuch von Weyer ist soeben wieder gründlich über- 
arbeitet und vielfach verbessert erschienen. Ein Blick ins Innere zeigt, 
daß die Wahl und Gliederung des Inhalts dieselben geblieben sind. 
Der I. Teil enthält in den Flottenlisten aller Nationen genaue und 
zuverlässige Angaben über die Angriffs- und Schutzmittel jedes 
einzelnen Kriegsschiffes, d. h. seiner Artillerie- und Torpedoaus- 
rüstung, Panzerung, Schnelligkeit und Besatzungsstärke, ferner 
über seine Größe, Länge, Breite, Tiefgang, Dampfstrecke, Kohlen- 
und Ölvorräte, sowie Art der Maschinen 'und ihre Leistungsfähig- 
keit, endlich auch über die Zeit der Bewilligung, Inarbeitnahme 
und Vollendung des Baues. Der II. Teil gibt einen vergleichenden 
Überblick über die Stärken der verschiedenen Flotten durch ziffern- 
mäßige und graphische Zusammenstellung aller neueren Linien- 
schiffe und Panzerkreuzer und getrennt davon auch die der Groß- 
kampfschiffe. Es sind das die sog. Dreadnoughts, gekennzeichnet 
hauptsächlich durch erhöhte Anzahl der schweren Geschütze und 
größere Geschwindigkeit. Unter ‚Deutschland und „England“ 
beschäftigt sich der Verfasser e anderem mit den verschiedenen 
an die deutsche Adresse gerichteten Reden des ersten Lords der 
britischen Admiralität, Winston Churchill. Er weist nach, daß die 
darın enthaltenen phantastischen Vorschläge für Deutschland 
schädlich, daher unannehmbar sind, deutet hin auf die noch nie 
dagewesenen, gewaltigen Flottenriistungen Großbritanniens und 
empfiehlt, unbeirrt an der Durchführung des deutschen Flotten- 


gesetzes weiter zu arbeiten nach dem Grundsatz: Wir bauen, was 


wir für nötig halten, mag England bauen, was es will. 


Die Entstehung des Dieselmotors. Von Rudolf Diesel, Dr.-Ing. 
h. c. Mit 83 Textfiguren und 3 Tafeln. Berlin. Verlag von Ju- 
lius Springer. 1913. M. 5.—, geb. M. 6.—. 


Gewissermaßen als letztes Vermächtnis und doch ohne 
die Absicht eines solchen hat uns Diesel das vorliegende Werkchen 
hinterlassen. Es ist um so wertvoller, als es sich lediglich mit 
Diesels eigener Tätigkeit befaßt, also sowohl die Vorläufer der Diesel- 
maschine als auch die nach der Entstehungszeit der Maschine er- 
reichten Fortschritte ausschließt. Es ist streng auf die Entstehungs- 
zeit des Dieselmotors und die damit unmittelbar zusammenhängen- 
den Laboratoriumsarbeiten beschränkt; sein Vorläufer ist ein von 
Diesel am 21. 11. 1912 in der Schiffsbautechnischen Gesellschaft 
zu Berlin gehaltener Vortrag. 

Wir lesen von der ersten Idee, der Ausführung derselben im 
Laboratorium und der ersten Versuchsreihe ı. J. 1893. Dann folgen 
die Berichte über die Versuche in den Jahren 1894 bis 1897, an 
die sich die Einführung der neuen Maschine in die Praxis anschloß, 
Laboratoriumsversuche aus den Jahren 1898 und 1899 gaben wie 
wir sehen, weitere Anregungen. Ihnen schließen sich die Abschnitte 
Betriebs- und Konstruktionsfragen, Brennstoffe und der Compound- 


Motor an. 


Ganz besonders dürfte jedoch der letzte Abschnitt interessieren, 
in dem von den grundlegenden Gesetzen des Dieselmotorbaues 
die Rede ist, gibt doch gerade er ein klares Bild über die Be- 
dingungen, die zu erfüllen sind, um eine gangbare Maschine zu 
erhalten. 

Möge das Werkchen als letztes Lebenszeichen eines der her- 

xp r >’ . P . 
vorragendsten Erfinder der letzten Zeit allgemeine Würdigung 


finden. A. Christ. 


Das Werden der Welten. Von Svante Arrhenius. Aus dem 
Schwedischen übersetzt-von L. Bamberger. Mit 60 Abbildungen 
im Text. Verlag Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H. 
in Leipzig 1913. M. 5—. 

Uber das Buch urteilt Prof. W. Ostwald u. a. wie folgt: Ich 
war doch im höchsten Grade überrascht von dem Reichtum an neuen 
und originellen Gedanken und der erstaunlichen Biegsamkeit des 
Geistes, mit welcher die mannigfaltigsten und sonderbarsten Tat- 
sachen der physischen Astronomie in Zusammenhang und Harmonie 
gebracht worden waren. Die kosmogonischen Probleme nun, mit 
denen sich das vorliegende Buch in allgemein zugánglicher Form 
beschäftigt, liegen ganz und gar im Gebiete der angewandten Wissen- 
schaft. Das wesentlichste neue Denkmittel auBer den Gesetzen 
der physikalischen Chemie, mit dem Arrhenius eine groBe Anzahl 
neuer Antworten auf alte Fragen findet, ist der Lichtdruck. Es 
handelt sich hierbei nicht etwa um photographische Prozesse, 
sondern um einen reellen Druck, den das Licht auf jeden Körper 
ausübt, auf den es trifft. Daß ein solcher Druck vorhanden sein 
muß, ist bereits vor längerer Zeit von Bartoli, Maxwell und Boltz- 
mann theoretisch bewiesen worden; gemessen und in Übereinstim- 
mung mit der Theorie gefunden hat ihn vor einigen Jahren der 
Russe Lebedew. Dieser Druck hat die Eigentümlichkeit, daß er 
relativ um so kräftiger wird, je kleiner (bis zu einer gewissen, von 
der Wellenlänge abhängigen Grenze) die Körperchen werden. 
So kann man beisp. berechnen, welche Beschaffenheit ein Staub 
haben muß, damit er von der Sonne nicht seiner Schwere gemäß 
angezogen, sondern umgekehrt vom Sonnenlicht in den Welten- 
raum hineingetrieben wird. Der Lichtdruck ist daher ein Apparat, 
der ganz unerwartete Wirkungen hat, und Arrhentus weiß ihn höchst 
originell zu verwerten. 

Zwei Punkte sind es noch, die ein sehr allgemeines Interesse 
erwecken werden, da sie sich eng mit wichtigen Grundfragen der 
Naturphilosophie berühren. Zunächst benutzt Arrhenius den 
Lichtdruck, um in ganz plausibler Weise die schon von W. Thomson 
angeregte Idee zu entwickeln, daß Keime lebender Wesen sich durch 
den Weltraum bewegen können und solchergestalt das Leben von 
einem Weltkörper auf jeden anderen, der eben für die organische 
Entwicklung vermöge seiner Temperaturverhältnisse reif geworden 
ist, übertragen können. 

Der andere Punkt bezieht sich auf die Frage nach der Zukunft 
der Welt in der Ewigkeit. Bekanntlich hat Clausius aus den von 


ihm gesetzmäßig erfaßten Verhältnissen bei der Umwandlung der 
Wärme in andere Energiearten den Schluß gezogen, daß die Menge 
der verwandelbaren Energie immer geringer wird, so daß schließlich 
das Weltall dem ,Wármetod* entgegengeht, d. h. einem Zustande, 
wo alle Energieunterschiede ausgeglichen sind und nichts mehr 
geschieht. Arrhenius glaubt auf Grund seiner Betrachtungen dieser 
Folgerung widersprechen zu können; er entwickelt vielmehr eine 
Auffassung, wonach auf eine Periode der Dissipation der Energie 
eine der Sammlung folgen soll. 


Materialzuführungsvorrichtungen an Exzenter- und Ziehpressen. 
Von Dr.-Ing. Christian Gugel. Mit 64 Textfiguren. Berlin. 
Verlag von Julius Springer. M. 4—. 


Im vorliegenden Heftchen werden zunáchst die Vorrichtungen 
zur Zuführung der Blechtafeln, dann die zur Zuführung der Blech- 
streifen besprochen. Hierauf folgt ein Abschnitt enthaltend die Vor- 
richtungen zur Zuführung von vorgearbeiteten Blechformen. 
Den Schluß bilden Kombinationen, die durch Verbindung von 
zwei und mehr der in den voraufgegangenen Abschnitten behandelten 
Einrichtungen entstehen. Allerdings erstreckt sich der Umfang 
dieses letzten Abschnittes nur über etwa drei Seiten. 

Die dem Büchlein beigegebenen Abbildungen sind mit ganz 
wenigen Ausnahmen durchaus instruktive. 

Das Studium des Buches läßt so recht erkennen, welche Fort- 
schritte auch auf diesem Spezialgebiet, d. h. dem der Material- 
zuführung, für Exzenter- und Ziehpressen im Laufe der letzten 
Jahre gemacht sind. J. L. 


Berechnung der Kältemaschinen auf Grund der Entropiediagramme. 
Von Dipl.-Ing. Prof. P. Ostertag-Winterthur. Mit 30 Text- 
figuren und 4 Tafeln. Berlin. Verlag von Julius Springer. 
1913. M. 4.—. 

Der Inhalt des vorliegenden Werkchens zerfällt in die Haupt- 
abschnitte: Thermodynamische Grundlagen des Kältevorganges, 
der Dampf-Kompressionsprozeß, neuere 'Kälteeinrichtungen mit 
Wasserdampf- und Kälteerzeugung unter Verwendung von Gasen. 

Der Verfasser legt im ersten Abschnitt zunächst den Energie- 
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welchen Wert er dann zur Beurteilung des Energieumsatzes ver- 
wendet. 

Nach Besprechung des vollkommenen Kälteprozesses, sowie 
des Kreisprozesses von Carnot geht der Verf. auf die thermischen 
Eigenschaften von Flüssigkeiten und Dämpfen ein und stellt da- 
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den Entropiezuwachs: f > a . Daran schließt sich die En- 
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tropietafel der Dámpfe als náchster Abschnitt. Ihm folgt die Be- 

sprechung der wichtigsten Zustandsänderungen im Entropie- 

diagramm, wobei die einzelnen Vorgänge ebenfalls durch graphische 

Darstellungen veranschaulicht sind. 

Das Studium des Werkchens dürfte jedem anzuraten sein, 

der sich für die Vorgänge in der Kältemaschine interessiert. 
Wilcke. 
Taschenbuch für Heizungs-Monteure. Von Bruno Schramm, Bau- 
rat. Fünfte, durchgesehene und erweiterte Auflage. Mit 120 Text- 
abhildungen. München und Berlin 1913. Druck und Verlag von 
R. Oldenbowee: M. 3—. 

Auch die fiinfte Auflage, dieses von einem bekannten Heizungs- 
praktiker geschriebene und jedem Heizungsmonteur, ja jedem Hei- 
zunustechniker bekannten Ililfsbüchleins, hat gegenüber der vierten 
wieder wesentliche Ergänzungen erfahren. Besonders zu erwähnen 


ist nach unserer Ansicht der neue Abschnitt: „Die kranke Heiz- 
anlage“, die allein schon die Anschaffung des Büchleins lohnt. W. 


Beiträge zum Patentrecht. Von W. Dunkhase. Geheimer Re- 
gierungsrat und Direktor im Kaiserlichen Patentamte zu Berlin. 
1. Die patentfähige Erfindung und das Erfinderrecht mit be- 
sonderer Berücksichtigung des Unionsprioritätsrechts. Zweite 
Auflage. M. 3.—. 


Es ergibt sich aus der Betrachtungsweise des Verfassers ein 
leichteres Verständnis des Patentrechts und seiner Grundsätze, 
sowie eine Klärung mancher schwierigen Rechtsfrage, über die 
bisher eine Einigung nicht hat erzielt werden können. 


2. Die Neuheit der Erfindung nach Patent- und Gebrauchs- 
musterrecht. M. 2.50. 


Von besonderer Bedeutung ist die Ansicht, die der Verfasser 
über das Patenthindernis der offenkundigen Vorbenutzung ent- 
wickelt. Die Ausführungen hierüber nehmen den weitaus größten 
Raum des Buches ein. 


3. Die Prüfung der Erfindung auf Patentfähigkeit. M. 2.20. 


Im zweiten Kapitel erörtert der Verfasser an der Hand von 
Beispielen, wie die Erfindung zu kennzeichnen ist und welche Be- 
deutung dem vom Patentamte festgestellten Patentanspruche zu- 
kommt. Dieser Teil erweckt besonderes Interesse, weil hier zu der 
vielumstrittenen Frage der Zuständigkeit des Patentamts einer- 
seits und der Gerichte andererseits bestimmte Stellung genommen 
wird. Der Verfasser betont, daß die Industrie eine klare Fest- 
stellung dessen, was durch das Patent geschützt ist, wünschen muß, 
weil sie ihren Betrieb den erteilten Patenten anzupassen hat, und 
daß es der Zweck des Gesetzes ist, gerichtliche Streitigkeiten über 
den Schutzbereich des Patents nach Möglichkeit zu vermeiden. 


„Das Tier als Gehilfe des Menschen“ ist eines der lehrreichsten 
Kapitel aus der menschlichen Entwicklungsgeschichte. Auf dem 
ganzen Erdenrund sind es im wesentlichen nur noch Hund und 
Pferd, die dem Menschen als direkte Helfer unentbehrlich sind; die 
anderen Tiere dienen ihm fast ausschließlich zur Nahrung bzw. Ge- 
winnung von Rohstoffen verschiedenster Art. Aber hier und da 
haben sich doch auch gewisse andere Tiere noch in der Stellung 
des Gehilfen zu erhalten vermocht. Hierzu gehört in hervorragendem 
Maße der Kormoran, dessen sich die Fischerei in China, vereinzelt 
auch heute noch in Holland, mit großem Erfolge bedient. Dieser 
merkwürdige Vogel, von der Größe einer zahmen Ente, ist einer der 
schädlichsten Fischräuber; er vertilgt täglich etwa 7 Pfund Fische. 
Unter Ausnutzung dieser Gefräßigkeit werden diese Tiere für den 
Fischfang von Jugend auf sorgfältig abgerichtet, nachdem sie durch 
zahme Hühner aus den Eiern erbrütet worden sind. Schließlich 
springen sie auf Befehl ihres Herrn aus dem Boot ins Wasser, 
tauchen bis zu 50 m tief, erjagen mit ungeheurer Geschwindigkeit 
den fliehenden Fisch und liefern ihn im Boote ihrem Herrn ab. 
Das Interesse für diese merkwürdige Art des Fischfangs wurde durch 
ein ausgezeichnetes, nach der Natur gemaltes, sehr anschauliches 
Bild erweckt, das in den soeben erschienenen Lieferungen 186—191 
von Hans Kraemers großem Prachtwerk ‚Der Mensch und die 
Erde“ (Deutsches Verlagshaus Bong € Co., Berlin W 57, Lieferung 
60 Pf.) wiedergegeben ist. Die neuesten Lieferungen bringen einen 
Teil aus dem sehr lesenswerten und durch eine große Zahl von 
seltenen Abbildungen illustrierten Kapitel von den Schätzen des 
Wassers, ihrer wirtschaftlichen Bedeutung und der historischen 
Entwicklung ihrer Gewinnung. 


Bewährte Arbeitsweisen der Metallfärbung. Ein Werkstáttenbuch 
für Gewerbetreibende, Industrielle und Künstler. Von Professor 
Dr. Ernst Beutel. Wien und Leipzig. Wilhelm Braumüller, 
K. u. K. Hof- und Universitätsbuchhändler. 1913. M. 1.80. 


Zur Frage eines reinen Erfinderpatentrechtes in Deutschland. Ein 
kritischer Beitrag zur Wertschätzung volkswirtschaftlich bedenk- 
licher Bestrebungen in der gegenwärtigen Reformbewegung. 
Von Hermann Kändler. Sonderabdruck aus der Zeitschrift 
für Industrierecht. 1913, Nr. 22/23. Verlag von Franz Vahlen, 
Berlin W.9, Linkstr. 16. Geh. M. 1.50. 


Das Erfinderrecht im vorläufigen Entwurf des Patentgesetzes. Von 
Dr. Hermann Isay, Rechtsanwalt am Kammergericht. 1914. 
Verlag von Franz Vahlen, Berlin W 9, Linkstr. 16. M. —.80. 
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Die Verbrennungskraftmaschinen in der Praxis. Handbuch für die 
Anlage, Wartung, Betrieb und Konstruktion der modernen Ver- 
brennungskraftmaschinen. Von Ing. Hans Neumann. Zweite 
Auflage (drittes Tausend). (Leipzig 1913. Dr. Max Jänecke, 
Verlagsbuchhandlung). Geb. M. 6.80. 


Die neue Auflage hat eine wesentliche Umarbeitung und E 
weiterung erfahren müssen. Einesteils haben sich seit dem ersten 
Erscheinen auf Grund der vermehrten Erfahrungen auf diesem in 
starker Entwicklung begriffenen Gebiet die technischen Anschau- 
ungen geändert und geklärt; anderseits sind neue Formen von 
Verbrennungskraftmaschinen entstanden und neue Brennstoffe nutz- 
bar gemacht worden. Namentlich die Einspritzmotoren für schwer- 
flüchtige Brennstoffe, und unter diesen wiederum der Dieselmotor, 
haben sich in den Vordergrund gedrängt und sind ausführlicher be- 
handelt worden. Die Zahl der Firmen, deren Konstruktionen als 
Musterbeispiele moderner Gasmaschinen wiedergegeben wird, ist 
erweitert worden. Diese Beispiele weisen durchweg neue Formen 
gegenüber der ersten Auflage auf, ein Zeichen des kräftigen Fort- 
schrittes auf dem Gebiet der Verbrennungskraftmaschinen. 

Wesentlich erweitert wurde auch der die einzelnen Konstruk- 
tionsteile der Verbrennungskraftmaschinen betreffende Teil. Das 
Buch gibt dadurch auch dem jungen Konstrukteur möglichst voll- 
ständige Übersicht über die für die Anordnung und Formgebung 
der Verbrennungskraftmaschinen nach dem heutigen Stande der 
Technik geltenden Grundsätze zur Schaffung von wirtschaftlichen 
und technisch hochwertigen Typen. 

Die Betriebskostenberechnungen sind wegen der vermehrten 
Anzahl der in Betracht kommenden Systeme ebenfalls wesentlich 
erweitert worden; die errechneten Ergebnisse der heute mehr um 
sich greifenden anschaulichen Darstellungsweise durch Schau- 
bilder sind ersichtlich zusammengestellt. 


Ermittlung der billigsten Betriebskraft für Fabriken unter besonderer 
Berücksichtigung der Abwärmeverwertung. Von Karl Urbahn. 
Zweite, vollständig erneuerte und erweiterte Auflage von Dr.-Ing. 
Ernst Reutlinger, Direktor der Ingenieurgesellschaft für 
Wärmewirtschaft m. b. H. in Cóln. Mit 66 Figuren und 45 Zahlen- 
tafeln. Verlag von Julius Springer in Berlin. 1913. In Lein- 
wand gebunden. M. 5.—. 


Die zweite Auflage des Buches hat nach dem Tode Urbahns 
der in Fachkreisen bestbekannte Dr.-Ing. Reutlinger übernommen. 
Man erkennt ohne weiteres, daß der Verfasser mitten in der Praxis 
steht und daß die neue Auflage wohl geeignet ist, dem Betriebs- 
leiter wie den industriellen Unternehmungen überhaupt eine Hand- 
habe zu bieten, um Mißgriffen, die bei Erstellung der Anlagen un- 
nötig hohe Anlage- und Betriebskosten und erschwerte Konkurrenz- 
fähigkeit zur Folge haben, vorzubeugen. 

In sechs Abschnitten wird ein Überblick über die Art und die 
wirtschaftlich technischen Eigenschaften der modernen Kraft- 
anlagen gegeben. Vor allem wird auch ihre geeignete Anpassung 
an die Heizvorgänge behandelt und das notwendige Rüstzeug für 
die Beurteilung der jeweils zweckmäßigsten Lösung zusammen- 
gestellt. Die klaren Ausführungen werden unterstützt durch ein 
reiches Zahlen- und Kurvenmaterial, dessen Anwendung wiederum 
durch gut gewählte Beispiele erläutert ist. 


Das Buch kann somit als ein wertvoller Ratgeber für alle, die 
für die Herbeiführung eines sparsamen Fabrikbetriebes zu sorgen 
haben, auf das Wärmste empfohlen werden. 


Die Dampfkessel und ihr Betrieb. Von K. E. Th. Schlippe, Geh. 
Regierungsrat. Vierte, verbesserte und vermehrte Auflage. Mit 
114 Abbildungen. Berlin. Verlag von Julius Springer. 1913. 
M. 5.—. 


Zu den bekanntesten Werken auf dem Gebiet des Dampf- 
kesselbetriebes gehört das vorliegende, rührt es doch von einem 
auf diesem Gebiete durch jahrelange eigene Erfahrung besonders 
bewanderten Techniker her. Sein Inhalt umfaßt das gesamte Ge- 
biet des Dampfkessel- und Feuerungsbaues, sowie die an letzteren 
angewandten Brennstoffe. Selbstverständlich werden dabei auch 
das Wesen der Wärme, sowie deren Wirkungen, desgl. der Ver- 
dampfungsvorgang und der Verbrennungsprozeß erläutert. Ebenso 
enthält es Angaben über sparsames und rauchfreies Heizen, die 
Prüfung der Dampfkessel und die gesetzlichen Bestimmungen der 
Gewerbeordnung, sowie die Anlegung der Land-Dampfkessel. 

Nach alledem dürfte der vierten Auflage die fünfte wohl in 
absehbarer Zeit folgen. W. Friedrich. 


Turbinen mit Dampfentnahme. Ein Beitrag zur Berechnung der 
Anzapfturbinen. Von Dipl.-Ing. Dr. Aug. Kriegbaum. Mit 
98 Abbildungen im Text. München und Berlin 1913. Verlag 
von R. Oldenbourg. M. 4.50. |. 


Das Verwendungsgebiet der Anzapfturbinen erstreckt sich wie 
bekannt auf Betriebe, in denen Krafterzeugung und Heizung in 
bestimmtem Sinne. vereinigt sind. Dimensionierung, Leistungs- 
entwicklung im Hoch- und Niederdruckteil der Turbine, Wirkungs- 
grad, Dampf- bzw. Wärmeverbrauch der Anlage usw. hängen u. a. 
insbesondere ab von dem Druck des Heizdampfes (p, ) und dem 
Verhältnis der Heizdampfmenge (H) zu der in dem Hochdruckteil 
der Turbine eintretenden Dampfmenge (G). Die Untersuchung 
über den Zusammenhang der vorgenannten Daten, ihre Abhangig-. 
keit von den beiden Hauptveränderlichen p, und E/G und die 
Bedingungen, die zu einem Höchstwert des Wirkungsgrades der 
wirtschaftlichen Energieumwandlung führen, bilden den Gegen- 
stand des ersten Abschnittes vom vorliegenden Werkchen. 

Im zweiten Abschnitt behandelt der Verfasser die Entnahme- 
turbine unter den verschiedenen Betriebsbedingungen wie Drossel- 
regelung und Füllungsregelung (stets bei Vollast und Teillast) usw. 
und schließlich Betriebe ohne selbsttätiges Niederdruck-Regulier- 
ventil bei E/G = 25 und 50% sowie G = 12000 kg/Std. 

Eine große Anzahl graphischer Darstellungen erleichtern das 
Verfolgen der einzelnen Vorgänge. Wilcke. 


Legierungs-Metalle, ihre Bestimmung und kritische Beleuchtung 
der vorgeschlagenen Analysengänge nebst ihrer Verwendung. 
Von Ernst Pancke, Halle a. S. Druck und Verlag von Wil- 
helm Knapp. 1913. M. 3.80, in Ganzleinen M. 4.40. 


Bei der Abfassung des vorliegenden Bändchens leitete den 
Verfasser offenbar der Gedanke, daß es dem jüngeren Chemiker, 
der in ein Hüttenlaboratorium eintritt, schwer wird, sich unter 
den vielen guten Methoden, die ihm vorgeschlagen werden, die aus- 
zuwählen, die für einen bestimmten Zweck die beste ist. Weiter 


aber wird dasselbe einer einheitlichen Analysierung der Metalle 
und Legierungen die Wege bereiten. Und das ist Recht! Bisher 
fehlte es uns in dieser Hinsicht an einem geeigneten Hilfsmittel. 
Man studiere also das Buch und lerne so seinen Inhalt kennen und 
in seiner Tendenz wiirdigen. Wilcke. 


Leitfaden und Aufgabensammlung für Mechanik mit Anwendungen 
auf Maschinen. Von Oberlehrer R. Geigenmüller. I. Teil. 
Mechanik fester Körper. Sechste (Doppel-)Auflage. Mitt- 
weida 1914. Polyiechnische Buchhandlung (R. Schulze). M. 5.—. 


Auch bei der vorliegenden sechsten Auflage seines Werkes 
hat der Verfasser an dem Prinzip festgehalten, die wichtigsten Ge- 
setze der Mechanik so zu entwickeln, daß sie selbst von solchen 
verstanden werden, die nur bescheidene Vorkenntnisse besitzen. 
Demgemäß ist auch die vorliegende Auflage wieder nicht nur 
Lehrbuch für die Schüler des Technikums, sondern kann selbst 
von Monteuren, Maschinenbauern u. a. zum Selbststudium benutzt 


werden. Es gilt: das umsomehr, als auch in dieser Auflage die An- 


‘wendung der Gesetze auf Fälle der Praxis gezeigt wird, ebenso 
reichliches Übungsmaterial vorhanden ist, um Anfänger zur selb- 
ständigen Lösung von Aufgaben aus der Mechanik anzulernen. — 
Viel üben, weniger lehren, diesen bewährten Grundsatz eines er- 
fahrenen Schulmannes hat sich auch der Verfasser des vorliegenden 
Werkes zu eigen gemacht. Möge seine Befolgung ihm den erhofften 
Lohn bringen. — 

Über den Inhalt im einzelnen brauche ich mich mit Rücksicht 
darauf, daß das Werk durch die früheren Auflagen bekannt ist, 
hier wohl nicht nochmals auszusprechen. Wilcke. 


Flugzeug-Modellbau. Von Zivil-Ing. P. L. Bigenwald. 178 Seiten 
mit 158 Abbildungen und Konstruktionszeichnungen, 23 Tabellen 
und 4 Konstruktionstafeln im Text. Berlin W 62, Richard 
Carl Schmidt € Co. Eleg. geb. M. 4.—. 


Dieses als Band 12 der „Bibliothek für Luftschiffahrt und 
Flugtechnik“ erschienene Buch ist die erste ausführliche, dem 
Flugzeugmodellbau gewidmete Publikation. Da gerade in letzter 
Zeit auch in Deutschland dem Flugzeugmodellbau und dem Flug- 
zeugmodellsport mit Recht ein lebhaftes Interesse entgegengebracht 
wird, was ja auch die zahlreichen Flugzeugmodellausstellungen be- 
weisen, wird dies reich illustrierte, klar und leicht verständlich ge- 
schriebene Buch sicher viele Freunde finden, insbesondere auch in 
den Kreisen der jungen Konstrukteure von Flugzeugmodellen. 


Technische Anstriche. Praktische Erläuterung aller Anstrich- 
techniken. Von Hugo Hillig. Zweites Tausend. Leipzig, 
Dr. Max Jänecke, Verlagsbuchhandlung. Geb. M. 3.80. 


Die Bedeutung der Anstriche als Schutzmittel für die ver- 
schiedensten Baustoffe wächst von Jahr zu Jahr, da immer mehr 
erkannt wird, von welcher Wichtigkeit ein geeigneter Anstrich für 
die Erhaltung aller Materialien ist, ganz abgesehen davon, daß die 
Haltbarkeit des Anstriches selbst oft von überraschend großem 
finanziellen Einflusse ist. Alle Arten Anstriche, seien es ölige, 
wässerige oder Emulsionen, matte oder glänzende Anstriche, feuer- 
oder säurefeste sind behandelt, ebenso die Rostschutzanstriche, 
ferner die Spachtelung, die Schleifmethoden, die Lackiertechniken, 
so daß das Buch dem Auskunftsuchenden in jedem Falle in der 
gewünschten Weise dienen wird. 


Ausgewählte Abschnitte aus der Wirtschaftslehre. Bearbeitet von 
Dipl.-Ing. Karl Schmidt. Mit 10 Textfiguren. Leipzig und 
Berlin. Verlag von Wilhelm Engelmann. 1913. M. 3.60. 


Das vorliegende Werkchen ist speziell für Techniker und 
Studierende technischer Lehranstalten berechnet. Es verbreitet 
sich zunächst über die Formen der industriellen Unternehmungen, 
wie die Aktien- und die sonstigen Handelsgesellschaften, die Ge- 
nossenschaften, die öffentlichen Unternehmungen und die Zu- 
sammenschlußbewegung unter den Kapitalgesellschaften. Im An- 
schluß daran werden die Kartelle und Trusts, sowie die wirtschaft- 
lichen Verbände, z. B. der Zentralverband deutscher Industrieller, 
der Bund der Industriellen sowie der Hansa-Bund in ihren Zielen 
und Einrichtungen dem Leser nahe gebracht. Daran schließen sich 
Betrachtungen über die Arbeitnehmer-Verbände und zwar zunächst 
über die Verbände der Lohnarbeiter und dann die der technischen 
Angestellten. Dabei spricht sich der Verfasser über die Konkurrenz- 
Klausel und das Erfinderrecht, sowie die rechtliche Gleichstellung 


der technischen und kaufmännsichen Beamten aus. Den Schluß 
bilden Betrachtungen über die Verbände der Arbeitgeber, deren 
Zweck und Mittel, sowie deren Entwickelung aus. 

Das Buch empfihlt sich zum Studium auch für solche, die 
schon seit Jahren in der Praxis stehen, zumal gerade diesen all- 
gemeine Kenntnisse auf der Wirtschaftslehre heute recht not- 
wendig sind. Wilcke. 


Die Klein-Wasserversorgung mit dem Anhang der Wasser- 
messer. Von Ing. Theodor Schenkel. Mit 66 Abbildungen. 
Wien und Leipzig. A. Hartlebens Verlag. 1914. M. 8—. 


Im vorliegenden Werkchen spricht sich ein alter Fachmann 
über seine Erfahrungen auf dem Gebiete der Klein-Wasserver- 
sorgung aus. Er behandelt zunächst die gewerbliche Wasserver- 
sorgung, ausgehend von der Quelle; daran anschließend geht er 
auf den Verbrauch pro Kopf und Tag ein, wobei er sich zunächst 
mit der Wasserfassung und deren Kosten beschäftigt. Die Spei- 
cherung des Wassers und deren Kosten, ebenso die der Druckleitung, 
wobei hölzerne, guBeiserne, geschweißte und Mannesmannrohre 
berücksichtigt werden, sind die Überschriften der folgenden Ab- 
schnitte. Daran schließt sich ein Kapitel über die Eigenversorgung 
mittels Hebungen, d. h. unter Verwendung von Pumpen, hydrau- 
lischen Widdern usw. und den Schluß bildet der Teil: Wasser- 
messer, dem als Anhang ein Verzeichnis der gewählten Buch- 
stabenbezeichnungen und Koeffizienten beigegeben ist. 

Willy Wilcke. 


Organisation von Fabrikbetrieben. Von Ingenieur Georg J. Er- 
lacher. Vierte Auflage. (Leipzig, 1913 Dr. Max Jänecke, 
Verlagsbuchhandlung). M. 1.80. 


Die in diesem Buche behandelte Organisation hat den Vorzug, 
daß sie vom Verfasser im eigenen Betriebe erprobt wurde und sich 
praktisch bewährt hat. Das Buch weist den Weg, wie durch Ver- 
kürzung der Fabrikationszeit und durch Verbesserung der Maschinen 
und Einrichtungen die Spesen auf das äußerste reduziert werden 
können und ein erhöhter Reingewinn erzielt wird. Durch eine wohl 
durchdachte straffe Organisation, unter Vermeidung unnötiger 
Reibungsarbeit, wird der beabsichtigte Zweck, eine fortgesetzte 
regelmäßige Beschäftigung der Werkstatt auf dem direktesten 
Wege erreicht. In fesselnder lebendiger Schreibweise gibt Verfasser 
seine Ratschläge, die jeder Techniker und Ingenieur lesen sollte. 
Da er in der neuen Auflage auch das kaufmännische Bureau streift, 
ist das Buch auch für Kaufleute zu empfehlen. 


Die mechanischen Stellwerke der Eisenbahnen von S. Scheibner, 
Königl. Oberbaurat a. D. in Berlin. Zweiter Band: Die ab- 
hängigen Stellwerke. Mit 38 Abbildungen und 2 Tafeln. (Samm- 
lung Göschen Nr. 688.) G. J. Göschen’sche Verlagshandlung 
G. m. b. H. in Berlin und Leipzig. In Leinwand gebunden 
M. —.90. 


Das vorliegende Bändchen bezweckt, das Grundsätzliche der 
bei den deutschen Eisenbahnen gebräuchlichen elektrischen Block- 
einrichtungen, die Verbindung der Blockwerke mit den Stellwerken 
und deren gegenseitige mechanische Abhängigkeiten (als Ergänzung 
der im ersten Bande behandelten selbständigen Stellwerke) über- 
sichtlich zu erörtern. Sowohl den die Anlagen unterhaltenden Bahn- 
meistern, den Signaltechnikern als auch den Studierenden der 
Technischen Hochschulen und Dienstanfängern wird ein Überblick 
über die wesentlichen Gesichtspunkte des Gegenstandes geboten. 


Die Kraftstellwerke der Eisenbahnen von S. Scheibner, Kónigl. 
Oberbaurat a. D. in Berlin. Zwei Teile. Mit 71 Abbildungen 
und 1 Tafel. (Sammlung Göschen Nr. 689/90.) G. J. Göschen- 
sche Verlagshandlung G. m. b. H. in Berlin und Leipzig. 
In Leinwand gebunden jeder Band M. —.90. 


Das aus zwei Bändchen bestehende Werk umfaßt die bei den 
deutschen Eisenbahnen gebräuchlichen sechs Kraftstellwerks-Bau- 
arten und zwar sind behandelt im ersten Bändchen die elektrischen 
Stellwerke und im zweiten Bändchen die Druckluftstellwerke mit 
elektrischer Steuerung. 

Das Grundsätzliche ıst an Hand von schematischen Dar- 
stellungen erläutert und soweit als unbedingt notwendig durch 
Konstruktionsabbildungen im Text in gedrängter Form veran- 
schaulicht. 
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Hydraulik. Von Philipp Firchheimer. Leipzig und Berlin. 
Druck und Verlag von B. G. Teubner. 1914. Geh. M. 18.—; 
geb. M. 19.—. 


Das vorliegende Werk sucht der technischen Fachwelt die 
Ergebnisse der mathematischen und physikalischen Forschung auf 
dem Gebiete der Hydraulik, sowit sie sich bisher als fruchtbringende 
erwiesen haben, oder doch fruchtbringend zu werden versprechen, 
zu übermitteln. Gleichzeitig aber ist es eine Sammlung aller jener 
Versuchsangaben und Koeffizienten, welche die Verpflanzung der 
Theorien auf das Feld baulicher Tätigkeit ermöglichen. Eine größere 
Zahl von Tabellen trägt zur Erhöhung der Brauchbarkeit bei und 
scheint es mir, als ob von diesen eine Anzahl der Allgemeinheit sogar 
erstmalig übermittelt werden, so beisp. die Angaben über die Be- 
obachtungen an Wanderwellen, weiter die Lösung des Problems 
der Streichwehrberechnung, der Nachweis des gleichmäßigen 
Wassereintritts längs einer gelochten Brunnenröhre, das Verfahren 
zur Bestimmung der Durchsickerung unter einem Wehr, die Formel 
für das Niedersinken des Schlammes, desgl. die Berechnung des 
Umrisses gleichen Widerstandes, die Erklärung der verschränkten 
Kolkreihen, der Anhegerung an die Konvexen und des Schlängelns 
der Flußläufe, endlich auch die Ergebnisse der Forschungen von 
Schaffernak, Lang, Schoklitsch und Brunar, von denen letzterer 
bekanntlich die Fargueschen Gesetze am Murfluß nachprüfte. 

In der Anordnung des Stoffes folgt der Verf. der geschichtlichen 
Entwicklung. Der ganze Aufbau des Werkes, ebenso seine Aus- 
stattung sind einwandfrei. Auch die beigegebenen geometrischen 
und sonstigen Skizzen sind ihrem Zweck durchaus angepaßt. Die 
wissenschaftlichen Entwicklungen sind meist unter Anwendung der 
Integral- und Differentialrechnung durchgeführt, und so gehalten, 
daß sich selbst der auf dem Gebiet der Hydraulik noch nicht Be- 
wanderte durch sie hindurchzuwickeln vermag, sobald er nur die 
beiden Rechnungsarten beherrscht. 

Den Schluß des Werkes, dessen Studium jedem Hydrauliker 
nur empfohlen werden kann, bilden zwei umfangreiche Tabellen, 
deren erste Zahlenangaben für die Strömung durch Röhren unter 
Zugrundelegung der Formeln von de Prony, Weisbach, Lang, 
Darcy, Kutter und Biel enthält, während die zweite die gleichen 
Angaben für alte Rohre berechnet mit der Kutterschen Formel 
gibt. Wilcke. 
Wahl, Projektierung und Betrieb von Kraftanlagen. Von Fr. Barth, 

Oberingenieur. Mit 126 Figuren im Text und 3 Tafeln. Berlin. 
Verlag von Julius Springer. 1914. M. 12.—. 


Barths Werk erscheint geeignet, allen denen ein Ratgeber zu 
sein, die einen Umbau, eine Erweiterung oder die Neueinrichtung 
einer Kraftanlage vornehmen wollen. Es ist bekanntlich selbst für 
den auf diesem Gebiet erfahrenen Fachmann nicht leicht, sofort 
die für einen einzelnen Fall geeignete Kraftmaschine anzugeben, 
wie viel weniger für den nicht bewanderten. Es sind eben heute 
zu viele Spezialpunkte zu berücksichtigen und — es gibt zu viel 
Möglichkeiten der Krafterzeugung. 

Deshalb beschränkt sich der Verf. in seinem Werk auch nicht 
einfach darauf, die verschiedenen Krafterzeuger nebeneinander zu 
stellen und in ihrem speziellen Werte festzulegen, sondern er erörtert 
zugleich die Gesichtspunkte, welche bei der Wahl einer Betriebskraft 


an sich maßgebend sein sollen; ebenso ‚bespricht er die zweck- 
entsprechende Projektierung der Gesamtanlage, zugleich auch die 
zweckmäßige Betriebsführung. Ein dem eigentlichen Text voran- 
gestellter Überblick sucht in kurzen Einzelabschnitten den der- 
zeitigen Stand des Kraftmaschinenbaues zu kennzeichnen, ebenso 
sind darin die Vor- und Nachteile der einzelnen Systeme kritisch 
beleuchtet. Er stellt also eine Art Einführung für solche Leser dar, 
die nicht gewillt sind, die Mittel zum Studium, ja sogar zur Anschaf- 
fung der sonst vorhandenen zahlreichen Sonderwerke und Zeit- 
schriften über Kraftmaschinen aufzuwenden. Die Ausführungen 
richten sich — und das ist gut —, sowohl an die Käufer und Ver- 
käufer solcher Maschinen, als auch an die projektierenden Techniker 
und Betriebsbeamten. Um die Übersichtlichkeit des Buches und 
die Möglichkeit des raschen Auffindens einer bestimmten Maschine 
usw. zu erhöhen, ist der wie bekannt sehr umfangreiche Stoff an 
sich knapp behandelt und in zahlreiche Einzelabschnitte zerlegt. 
Möge das Buch die Beachtung finden, die es seiner Tendenz 
und seines Inhaltes halber verdient. Wilcke. 


Der Dieselmythus. Quellenmäßige Geschichte der Entstehung des 
heutigen Ölmotors von J. Lüders, ehem. Prof. a. d. Kgl. techn. 
Hochschule Aachen. Mit 12 Fig. im Text. Berlin W. Verlag von 
M. Krayn. 1913. M. 4.50. 


Wenn ein Buch geeignet ist, Aufsehen zu erregen, so ist es das 
vorliegende; geht doch sein Bestreben dahin, einem TotendenGlorien- 
schein zu entreißen, mit dem ihn die heutige Technik umgeben hat. 
Doch lassen wir den Verfasser selbst sprechen: 

Der Verfasser sagt: ,,Die vorliegende Schrift beruht ausschlieB- 
lich auf Tatsachen und Äußerungen, die einem jeden zugänglich 
sind, und zwar vor allem auf Äußerungen des Herrn Dr.-Ing. R. 
Diesel selbst. Ihr Titel soll andeuten, daß die üblichen Ansichten 
über die Entstehung des gewöhnlich als ‚Dieselmotor‘ bezeichneten 
Ölmotors der Berichtigung bedürfen. Ein Mythus kann auf einer 
Tatsache beruhen und das ist auch bei dem Dieselmotor der Fall. 
Diesel hat im Jahre 1892 ein Patent auf einen unausführbaren, 
von ihm ,,rationeller Wärmemotor‘ genannten Motor genommen 
und hat dann auf fremde Kosten Versuche angestellt, aus denen 
nach fast vier Jahren der heutige, von dem patentierten Motor 
sehr verschiedene Ölmotor hervorgegangen ist. Eine erfinderische 
Tätigkeit hat aber dabei Diesel, wie bewiesen werden wird, nicht 
ausgeübt. Es ist deshalb die Ansicht, daß er als der Erfinder des 
Ölmotors anzusehen sei, als ein Mythus anzusehen und nur die Tat- 
sache bleibt bestehen, daß er den Anstoß zur Entstehung des Öl- 
motors gegeben hat. Das Verdienst, den Ölmotor geschaffen zu 
haben, kommt dann denen zu, welche Diesel instand setzten, die 
Versuche anzustellen, aus denen der neue Motor hervorging. Daß 
diese Versuche die unglaubliche Summe von mehr als 400000 Reichs- 
mark verschlungen haben, ist ausschließlich die Schuld Diesels, 
welcher der ihm gestellten Aufgabe in keiner Weise gewachsen 
war“ usw. 

Wir glauben, daB diese Probe allein schon geniigt, um alle 
sich fiir Diesel und sein (wenn man den Ausdruck nach Lesen des 
Buches noch gebrauchen darf) Werk Interessierende zum Studium 
der Schrift zu veranlassen und zu deren Inhalt Stellung zu nehmen. 
Ob die schweren Anklagen in ihr eine Entgegnung aus .berufener 


Feder finden werden, muß die Zeit lehren, im Interesse Diesels wäre 
es allerdings zu wiinschen. Wilcke. 


Der Eisenbahnbau. Handbuch der Ingenieurwissenschaften. V. Teil. 
Sechster Band. Betriebseinrichtungen. Anhang die Kraft- 
stellwerke. Bearbeitet von M. Gadow, Geh. Baurat. Mit 
143 Textfiguren und Sachverzeichnis. Leipzig und Berlin. Verlag 
von Wilhelm Engelmann. 1913. Geh. M. 8.—, geb. M. 11.—. 


Das vorliegende Buch bildet den selbstándigen Anhang zum 
sechsten Bande des Handbuches der Ingenieurwissenschaften, also 
jenes wohl jedem Techniker bekannten groBen Sammelwerkes. 
Es enthält die ,,Kraftstellwerke'*. Neben der geschichtlichen Ent- 
wicklung werden die allgemeinen Grundsätze festgelegt, denen 
Kraftstellwerke entsprechen müssen. Sodann werden — ohne 
allzutiefes Eingehen auf Einzelheiten — die Schaltungen und Bau- 
arten der heute benutzten Systeme geschildert. Eine große Anzahl 
sehr instruktiver Abbildungen begleiten den Text. Wilcke. 


Deutsches Baujahrbuch für Veranschlagung und Verdingung. Ver- 
lag von J. J. Arnd, Leipzig. Herausgeber Landesbauinspektor 
Lang. M. 8.—. 

Das Baujahrbuch verfolgt seit seinem Bestehen den ausge- 
sprochenen Zweck, Verständnis für die volkswirtschaftliche Be- 
deutung des Verdingungswesens in die Kreise der Baubeamten, 
Baumeister und Techniker zu tragen und an der Milderung der 
Mängel des Verdingungswesens durch Aufklärung und Belehrung 
„u arbeiten. Dem gleichen Zweck der Aufklärung dienen des Ver- 
. fassers mühevolle Studien der komplizierten Fragen, deren Lösung 
für unseren werktätigen Mittelstand eine Existenzfrage ist. 


Jahrbuch der Luft-Fahrzeug-Gesellschaft (früher der Motorluft- 
schiff-Studiengesellschaft). Sechster Band 1912 bis 1913. Mit 
91 Textfiguren und 1 Tafel. Verlag von Julius Springer 
in Berlin. Geb. M. 6.—. 


Das vorliegende Jahrbuch der Luft-Fahrzeug-Gesellschaft 
m. b. H. erscheint als Fortsetzung der bisher von der Motorluftschiff- 
Studiengesellschaft herausgegebenen Bände, nachdem die bereits 
im Vorwort des vorigen Jahrbuches erwähnte Liquidation der 
M. St. G. in die Wege geleitet und demnächst beendigt ist. 

Verschiedene Verbesserungen, die auch im verflossenen Jahr 
an Hülle und Gondel nebst Aufhängung der Parseval-Luftschiffe 
vorgenommen sind, bewirken eine Erhöhung der Betriebssicherheit 
und Eigengeschwindigkeit. Letztere beträgt jetzt 20 m/sec. In zwei 
besonderen Abhandlungen werden diese Neuerungen ausführlich 
recht besprochen. 


Adressbuch der Schweizer. Metall- und Maschinen-Industrie. 2. Aus- 
gabe 1913/14. Ord. geb. Fr. 5.—, broch. Fr. 4.—. 


Umfassend in 206 Branchen die Adressen aller an Verarbeitung 
und Handel von Metallen und Metallprodukten beteiligten Industri- 
ellen und Gewerbetreibenden der Schweiz. 


Adressbuch der Schweizer. Holz-Industrie. 1. Ausg. 1912/13 (die 
2. Ausg. 1914/15 erscheint in der 2. Hálfte a. c.) Reduz. Preis 
der 1. Ausg. Fr. 3.50. 


Das Bándchen enthált in 183 Branchen sámtliche an Ver- 
arbeitung und Handel von Holz und Holzfabrikation beteiligten 
Industriellen und Gewerbetreibenden der Schweiz. 


Adressbuch der Schweizer. Textil-Industrie. 1. 
Ord. geb. Fr. 5.—, broch. Fr. 4.—. 


Hier sind in 412 Branchen alle an der Herstellung von Ge- 
weben der verschiedensten Art, mit dem Handel der zur Verwendung 
kommenden Rohmaterialien und der zur Fabrikation dienenden 
Maschinen und Einrichtungen beschaftigten Firmen der Schweiz 
aufgeführt. 

Diese Spezial-Adreßbücher haben gegenüber den allgemeinen, 
alle Berufsarten des Landes umfassenden Adreßbüchern den Vor- 
teil, daß die betreffenden Industrien in denselben weit eingehender 
und zuverlässiger behandelt sind, als dies bei der Weitschichtig- 
keit allremeiner Adreßbücher überhaupt möglich ist. 

Sodann ist die Anordnung der Adressen für den Nachschlagenden 
sofern unbedingt praktischer, als jede Berufsart fortlaufend durchs 
ir Land aufgeführt, der Nachschlagende also nicht gezwungen 

t, die gewünschten Adressen an zahlreichen Stellen des Buches 
zZuseinticedzilsuchen. 


Ausg. 1913/14. 


Schließlich sei noch angeführt, daß bei jeder Firnra, welche 
Telephon besitzt und welche im Handelsregister eingetragen ist, 
dies durch besondere Zeichen angegeben ist. 


Maschinenelemente. Von Prof. C. Rohen, Dipl.-Ing., Chemnitz. 
Erster Teil. Mit 140 Abbildungen. Leipzig. Verlag von S. Hirzel. 
1913. M. 7.50. 


Das vorliegende Buch bildet den achten Band der von Prof. 
Dr. Foehr in Köthen herausgegebenen Kollegienhefte. Diese 
Tatsache allein genügt schon, um den ganzen Aufbau des Werkes 
zu kennzeichnen. Es sei deshalb nur hervorgehoben, daß sein Inhalt 
in der Hauptsache nur die theoretische Behandlung der Maschinen- 
elemente umfaßt, das rein Konstruktive ist vernachlässigt, es soll 
dem Zeichensaal vorbehalten bleiben. Dagegen sind das Techno- 
logische an den Maschinenelementen, das Material und die Her- 
stellung der Teile stärker betont. 

Der erste Abschnitt. enthält Angaben über Maschinenelemente 
zur Verbindung von Maschinenteilen, das sind Keile, Schrauben und 
Nieten; im nächsten werden die Maschinenelemente zur Über- 
tragung einer drehenden Bewegung zwischen zwei Wellen behandelt, 
deren Achsen nicht zusammenfallen, das sind die Zahnräder, Reib- 
räder, sowie die Riemen-, Seil- und Kettentriebe. Jedem der beiden 
Abschnitte ist ein besonderes Kapitel über die Bearbeitung der betr- 
Teile, ihre Anordnung und das Material eingefügt, bzw. sind die betr. 
Angaben an geeigneter Stelle gemacht. Die Abbildungen lassen 
an Deutlichkeit nichts zu wünschen übrig, ebenso ist der Text 
„dAurchschossen‘‘, d. h. es sind ihm weiße Blätter für Handnotizen 
eingefügt. 

Die Entwicklungen sind durchsichtig, nur fällt den Bericht.- 


erstatter die Schreibweise des Wortes „tg.“ bzw. „tang“, nämlich 
„tan“ auf; dem Werte des Buches tut sie allerdings keinen Ab- 
bruch! Christ. 


Einführung in die Organisation von Maschinenfabriken unter be- 
sonderer Berücksichtigung der Selbstkostenberechnung. Von 
Dipl.-Ing. F. Meyenberg, Obering. u. Dozent. Berlin. Verlag 
von Julius Springer. 1913. M. 5.—. 


Wenn ein Buch geeignet ist, den technisch gebildeten Neuling 
— wenn man den Ausdruck überhaupt gebrauchen darf — in 
die Fragen der Werkorganisation einzuführen und mit den grund- 
sätzlichen Erwägungen bekannt zu machen, die für die Leitung 
der Fabrik beı ihrer Arbeit maßgebend sein sollen, so ist es das vor- 
liegende. Klar geschrieben lehrt es den Gebraucher, den Gegenstand 
der Fabrikation von dem Augenblicke an, wo der Rohstoff in das 
Werk eintritt, bis zu dem, wo die fertige Ware die Fabrik verläßt, 
bzw. wo die gelieferte Anlage betriebsbereit auf der Baustelle steht. 
wirtschaftlich rechnend zu begleiten. 

Der bearbeitete Stoff läßt sich kurz so angeben: es wird zu- 
nächst das Hereinholen der Aufträge erläutert, daran schließt sich 
ein Abschnitt über die Vorbereitung der Auftragsausführung, dem 
folgt das Kapitel über die Ausführung des Auftrags, wobei natur- 
gemäß der Entlohnung der Arbeiter und der Art der Entlohnung 
an sich ein weiter Raum gewidmet ist. Den Schluß bildet der Ab- 
schnitt über die Abrechnungsarbeiten. Von der Aufstellung der 
sonst in derartigen Büchern üblichen Tabellen und Köpfe hat der 
Verfasser — und nicht zum Nachteil des Buches — abgesehen, sie 
sind eben Sache des Einzelnen. Dafür gibt er ein alphabetisches 
Sachverzeichnis, das das Nachschlagen und damit die Benutzung 
des Buches sehr erleichtert. Wilcke. 


Hilfsbuch für technisches Rechnen und praktisches Kalkulieren im 
maschinellen Betriebe. Mit 302 Abbildungen. 3. Aufl. Von Otto 
Lippmann. Leipzig. Verlag von Hachmeister & Thal. 1914. 
M. 3.20. 


Das recht gemeinverstándlich geschriebene Büchlein will ein 
Lehr- und Nachschlagebuch für Praktiker und ein Hilfsbuch zur 
Material-, Massen- und Kosten-Berechnung von Erzeugnissen der 
Gießerei, Schmiede und mechanischen Werkstatt sein. 

Nach einer 12 Seiten umfassenden Einteilung behandelt der 
Verf. auf den nächsten 104 Seiten das wichtigste aus der Geometrie, 
gibt hierauf eine ganz kurze Einführung in die Kalkulation und 
verbreitet sich dann wieder auf etwa 27 Seiten über die Ent- 
stehung und Anwendung der Maß- und Gewichtstabellen. Ein kurzer 
fünfter Abschnitt befaßt sich mit der Materialkalkulation an Hand 


der vorstehend besprochenen und aufgestellten Tabellen, im náchsten 
Kapitel folgen Angaben iiber die Lóhne und auf den letzten 9 Seiten 
werden die Unkosten im Gewerbetrieb, die Herstellungs- sowie 
Selbstkosten und der Lieferpreis behandelt, sowie Kostenberech- 
nungen und Preise aus der Praxis gegeben. Ke. 


Die Wascherei in ihrem ganzen Umfange. Von Georg Roggen- 
hofer. Zweite, vermehrte und verbesserte Auflage. Mit 282 Ab- 
bildungen. A. Ziemsen Verlag. Wittenberg (Bz. Halle) 1914. 
Geb. M. 7.50. 


Die zweite Auflage darf dreist als vollstándig neues Werk be- 
zeichnet werden, hat sie doch mit der ersten kaum mehr als den 
Titel und die Einteilung gemein. Sehr anzuerkennen ist das offen- 
sichtliche Bestreben des Verfassers, neben den Maschinen und Ein- 
richtungen für den Großbetrieb auch geeignete Maschinen und Ap- 
parate tür den Kleinbetrieb vorzuführen. Die Nebenbetriebe haben 
ebenfalls eine sorgfältige Behandlung erfahren, wohl in der Erkennt- 
nis, daß mancher von ihnen sich leicht einem bestehenden Betrieb 
angliedern läßt. 

Der Inhalt gliedert sich in den Abschnitt Anlage und Ein- 
richtung, sowie den Teil chemische Wäscherei, das Arbeiten in 
dieser und die Arbeitsmaschinen. Daran schließt sich der Abschnitt. 
Detachieren oder Fleckenputzen, dem folgt ein Kapitel über Naß- 
waschen und Bleichen. Der fünfte Abschnitt betrifft die Weiß- 
wäscherei, während im sechsten das Appretieren und Imprägnieren 
behandelt werden. Den Schluß des Werkes bildet der Abschnitt 
Nebenbetriebe und Nebenerwerbe. A. Christ. 


Der Schnitte- und Stanzenbau, seine Hilfsmaschinen und Einrich- 
tungen. Von F. Georgi und A. Schubert. Leipzig. Dr. Max 
Jänecke, Verlagsbuchhandlung. M. 4.80. 


Die von den Verfassern vor kurzem der Öffentlichkeit über- 
gebenen Werke ,,Die Technik der Stanzerei, das Pressen, Ziehen 
und Prägen der Metalle‘ und ,,Die Blechbearbeitungstechnik“ 
gaben Veranlassung, den besonders wichtigen Schnitte- und Stanzen- 
bau noch in einem weiteren Bande eingehend zu behandeln. Auch 
dieser Band, dessen Wert wie der der früheren ebenfalls in der Wieder- 
gabe der Erfahrungen einer langjährigen praktischen Tätigkeit liegt, 
wird sicher auf eine gleichgute Aufnahme rechnen können. In dem 
ersten Teil des Werkes, das sich mit dem Schnittebau befaßt, 
werden zunächst die Baustoffe, ihre richtige Wahl und ihre Be- 
handlung zur Herstellung leistungsfähiger Schnittwerkzeuge, ferner 
die neueren Stahlgattungen, die Bearbeitungsarten der verschiedenen 
Baustoffe und die Anwendung gezogenen Rundstahles für Schnitte 
aller Art besprochen. Der zweite Teil des Buches behandelt den 
Stanzenbau. 


Telephon- und Signal-Anlagen. Ein praktischer Leitfaden für die 
Errichtung elektrischer Fernmelde-(Schwachstrom-)Anlagen. 
Herausgegeben von Carl Beckmann, Oberingenieur der Aktien- 
gesellschaft Mix & Genest, Telephon- und Telegraphenwerke, 
Berlin-Schöneberg. Bearbeitet nach den Leitsätzen für die Er- 
richtung elektrischer Fernmelde-(Schwachstrom-)Anlagen der 
Kommission des Verbandes deutscher Elektrotechniker und des 
Verbandes elektrotechnischer Installationsfirmen in Deutschland. 
Mit 426 Abbildungen und Schaltungen und einer Zusammenstellung 
der gesetzlichen Bestimmungen für Fernmeldeanlagen. Verlag 
von Julius Springer in Berlin. In Leinwand gebunden M. 4.—. 


Hier liegt endlich ein Leitfaden für die Errichtung elektrischer 
Schwachstromanlagen vor, der einem wirklichen Bedürfnis der Praxis 
entgegenkommt. Er bringt nicht nur eine Beschreibung der Anlagen 
und Apparate wie die meisten derartigen bei Monteuren und Tech- 
nikern im Gebrauch befindlichen Bücher, sondern behandelt alle 
wichtigeren Anlagen und die dazugehörigen Apparate in erster Linie 
vom Standpunkt der sachgemäßen Montage aus. 

Auch für den Unterricht an technischen Lehranstalten und an 
Fortbildungsschulen wird sich der Beckmannsche Leitfaden für 
Lehrer wie für Schüler, da er auch die für die Schwachstromtechnik 
erforderlichen theoretischen Kenntnisse in knapper Form behandelt, 
als erwünschtes Hilfsmittel erweisen. 


Kürschners Jahrbuch für 1914 bietet ebenso wie seine Vor- 
gänger eine Fülle kostbaren Materials für die Belehrung und Fort- 
bildung der Jugend sowie überhaupt jedes gebildeten Menschen. 
Hervorgehoben seien hier nur die Abhandlungen über die Ent- 


wicklung des Verkehrs, über das Verständnis der Wetterkarten, 
über das richtige Lesen eines Kurszettels usw. Durch die Beigabe 
prächtiger Bilder, hergestellt nach dem neuen Tiefdruckverfahren, 
verdoppelt sich der Wert von Kürschners Jahrbuch für 1914, und 
der geringe Preis von M. 1.20 für den broschierten (M. 1.80 ge- 
bunden) und ca. 500 Seiten starken Band ist sicherlich dazu angetan, 
dem Werke zu den alten Freunden neue hinzu zugewinnen. 


Zahnräder. Il. Teil. Räder mit schrägen Zähnen. Von Dr. 
A. Schiebel, Prof., Prag. Mit 116 Textfiguren. Berlin. Verlag 
von Julius Springer. 1913. M. 4.—. 


S:hiebels reich illustriertes Buch bildet das fünfte Heft der 
Sammlung „Einzelkonstruktionen aus dem Maschinenbau‘, heraus- 
gegeben von C. Volk. Es umfaßt unter dem Sammelnamen 
„Räder mit schrägen Zähnen“ die Stirn- und Kegelráder mit 
Schraubenzähnen und die Getriebe mit sich kreuzenden Achsen 

Es werden zunächst die Stirnräder mit Schraubenzähnen be- 
handelt und deren Bearbeitung erläutert; daran schließt sich die 
Behandlung der Kegelräder mit Schraubenzähnen. Ihnen folgen 
die Räder mit roh gegossenen Winkelzähnen, die naturgemäß eben- 
falls berechnet und konstruiert werden. Den Hyperboloidrádern 
und deren Berechnung, sowie Bearbeitung sind die nächsten und 
der Bearbeitung der Schneckengetriebe das daran sich anschließende 
Kapitel gewidmet. Gerade den Schneckengetrieben ist eine besonders 
ausführliche Behandlung zuteil geworden, um so ihrer Wichtigkeit 
für die Technik auch genügend Rechnung zu tragen. Zwei kurze 
SchluBabschnitte geben Auskunft über die Globoidschnecken- 
getriebe und die Schneckengetriebe mit Rollenzähnen. 

Die Konstrukteure derartiger Getriebe werden dem Verfasser 
für das Buch nur dankbar sein. W. We. 


Metall-Arbeiter-Kalender 1914. 34. Jahrgang. Verlag Carl Pataky, 
Berlin S. 42. M. 1.10. 


Es sind zahlreiche neue Abbildungen von Kunstschlosser- 
arbeiten eingefügt: worden, über die Olfeuerung für industrielle 
Betriebe und Zimmerheizungen ist ausfiihrlich berichtet worden. 


Das Skizzieren und technische Zeichnen. Bearbeitet von O. Lipp- 
mann, Gewerbelehrer. Vierte verbesserte Auflage. Verlag von 
Hachmeister & Thal, Leipzig. M. 2.20. 


Das vorliegende Tafelwerkchen bildet den zweiten Teil der 
Werkstatt des Maschinenbauers und des Mechanikers. Es will 
dem angehenden Gewerbe- bzw. Fachschüler das Skizzieren und 
technische Zeichnen lehren. Der Verf. bespricht zunáchst die Zeichen- 
geráte, kommt dann auf Linien und Fláchen, sodann auf die Kórper 
zu sprechen und erórtert daran anschlieBend die Technik des Fach- 
zeichnens, sowie das Skizzieren von Maschinenelementen. Kurze 
Angaben iiber die Art der Bestellung der Teile in der GieBerei, 
Schmiede und Schlosserei schließen neben solchen über das axiono- 
metrische Skizzierverfahren den textlichen Teil des Werkchens ab. 

Willy Wileke. 


Berichte des Versuchsfeldes für Werkzeugmaschinen an der techn. 
Hochschule Berlin. Herausgegeben von Prof. Dr.-Ing. Georg 
Schlesinger-Charlottenburg. Heft III. Berlin. 1913. Verlag 
von Julius Springer. M. 2.—. 


Das Heft III dieser für Theorie und Praxis gleich wert- 
vollen Berichte enthält zunächst Mitteilungen über die Unter- 
suchungen an PreBluftwerkzeugen, die Dr.-Ing. Rudolf 
Hann an solchen angestellt hat. Die Arbeit ist auf dem Weg-Zeit- 
Diagramm aufgebaut, unter Rückschlüssen auf die gleichzeitig, 
aber getrennt beobachteten Arbeitsdrücke: sie benutzt im wesent- 
lichen mechanisch-mathematische Übertragungen und dürfte aus 
diesem Grunde insbesondere als Schulbeispiel für die Studierenden 
von großem Anreiz sein. 

Die zweite Arbeit betrifft den deutschen (metrischen) Bohr- 
kegel für Fräsdorne. Sie wurde von Prof. Schlesinger selbst ver- 
faßt und gelangt zu dem Schluß, daB der deutsche metrische Bohr- 


kegel auch zum Halten der Fräsdorne genügt, unter der Voraus- 


setzung bester Einspannung und Verwendung von Mitnehmer- 
flächen am Spindelbund. Die Mitnehmerflächen würden von vorn- 
hinein von allen Lieferanten zu normalisieren sein, damit man die 
Fräsdorne austauschen kann. Weiter schlägt der Verfasser vor, 
die Einführung einer Weltnormalie anzustreben und zwar spe- 
ziell in Rücksicht auf die geringe Verbreitung des deutschen 


Bohrkegels, im Vergleich mit dem fast internationalen Morsekegel. 
Auf alle Fälle jedoch ist nach ihm die Durchführung wirklich nur 
eines Kegelmaßes mittels ständig kontrollierter Lehren zu sichern. 
F. A. 
Neuerungen auf dem Gebiete der Unterwassertunnels. Von Pri- 
vatdozent Dr. Ing. Fritz Steiner, Wien. Verlag für Fach- 
literatur Ges. m. b. H. Wien, Berlin, London. Kr. 2.—. 


Die vorliegende Schrift kann mit Rücksicht auf die immer 
zahlreicher werdenden Unterfahrungen von Flüssen und sonstigen 
Gewässern und die immer kühneren Projekte auf dem behandelten 
Gebiete allgemeines Interesse beanspruchen. Mehrere große Studien- 
reisen erlaubten es dem Verfasser, sich ein Urteil über jene Bau- 
methoden zu verschaffen, die es dem Ingenieur ermöglichen, die im 
Unterwassertunnel auftretenden Hindernisse tunlichst rasch und 
wirtschaftlich zu überwinden. 


Über die Bearbeitung von Maschinenteilen. Von E. Hoeltje, Frank- 
furt a. M. Berlin. 1913. Verlag von Julius Springer. M. 1.—. 


Die Schrift enthált sehr beachtliche Anregungen fiir die Be- 
arbeitung von Kupplungen, einem Kugelgelenk, einer vierteiligen 
Lagerschale, Riemenscheiben, Kreuzkópfen, Pleuelstangen, Kurbel- 
wellen, Kolben, Exzenter und Lokomotivbiichsen.: Sie gibt Finger- 
zeige für die zweckmäßige Folge der einzelnen Arbeitsstufen, die 
lohnende Verwendung von Aufspannvorrichtungen und Bohr- 
schablonen sowie die erforderlichen MeBwerkzeuge. Eine große 
Zahl tadelloser Skizzen erleichtert das Verständnis des Textes. 
F. A. 
KeBlersche Fluate. Verlag der ,Tonindustrie-Zeitung” G. m. 

b. H., Berlin N.W. 21, Dreysestr. 4. M. 1.50. 


Das vorliegende, gediegen ausgestattete Buch gibt auch hierüber 
einen sachgemäßen eingehenden Aufschluß, so daß es für Baube- 
hörden, Baumeister, Architekten, Kunststeinerzeuger und für die- 
jenigen Baubeflissenen, die sich bestreben, tiefer in das Wesen des 
Baufaches einzudringen, nicht zu entbehren ist. Die neue Auflage 
wird dazu beitragen, die Vorzüge der KeBlerschen Fluate als Stein- 
erhaltungs- und -härtungsmittel sowie als Mittel zur Erleichterung 
und Verbesserung der Kunststeinherstellung immer allgemeiner 
bekannt werden zu lassen. 


Die Dampfmaschine. II. Ihre Gestaltung und ihre Verwendung. 
Von Geh. Bergrat Prof. R. Vater. Mit 95 Abbildungen und einer 
Tafel. (‚Aus Natur und Geisteswelt.‘‘ Sammlung wissenschaft- 
lich-gemeinverständlicher Darstellungen aus allen Gebieten des 
Wissens. 394. Band.) Verlag von B. G. Teubner in Leipzig 
und Berlin. 8. 1913. Geheftet M. 1.—, in Leinwand gebunden 
M. 1.25. 


Nach einer kurzen Einleitung werden zunächst an der Hand 
zahlreicher Skizzen und Bilder die wesentlichsten Bauarten der 
Kolbendampfmaschine im allgemeinen besprochen.‘ Es folgt dann 
eine genauere Behandlung der wichtigsten Schieber- und Ventil- 
steuerungen sowie des Zweckes und der baulichen Gestaltung von 
Kondensator, Rückkühlwerken, Schwungrädern und Regulatoren. 
Im zweiten Teile des Buches zeigt der Verfasser an einer Fülle von 
Beispielen und sorgfältig ausgewählten Abbildungen, welch mannig- 
facher Gestaltung die Kolbendampfmaschine fähig ist und wie sie 
als Betriebsmaschine, Lokomobile, Lokomotive, Schiffsmaschine, 
Fördermaschine, Walzenzugmaschine usw. jede andere bisher be- 
kannte Kraftmaschine hinsichtlich ihrer vielseitigen Verwendbarkeit 
und unbedingter Betriebssicherheit übertrifft und heute noch an 
erster Stelle unter den Wärmekraftmaschinen steht. 


Die neueren Wärmekraftmaschinen I: Einführung in die Theorie 
und den Bau der Gasmaschinen. Von Geh. Bergrat Professor 
R. Vater. 4. Auflage. Mit 42 Abbildungen. (‚Aus Natur und 
Geisteswelt.** Sammlung wissenschaftlich-gemeinverstándlicher 
Darstellungen aus allen Gebieten des Wissens. 21. Bándchen.) 
Verlag von B. G. Teubner in Leipzig und Berlin. 8. 1914. 
Geh. M. 1.—, in Leinwand geb. M. 1.25. 


Das vorliegende Bändchen unternimmt es, in das Verständnis 
der neben den Dampfmaschinen immer mehr an Bedeutung gewinnen- 
den Gasmaschinen einzuführen, d. h. es will, den Zielen der Samm- 
lung gemäß, weiten Kreisen einen möglichst klaren Einblick in die 
Wirkungsweise und die auf dieser beruhende Konstruktion ihrer 
wichtigsten Vertreter geben. 


Die Kalkulation im Maschinenbau. Von Dipl.-Ing. Paul Halver. 


2. Tausend. Leipzig. Dr. Max Jänecke, Verlagsbuchhandlung. 
Geb. M. 0.80. 


Das Heftchen enthält in gedrängter Form alles, dessen man 
zur Aufstellung einer sachgemäßen Kalkulation bedarf. Zunächst 
wird der Begriff Kalkulation, der Unterschied zwischen Her- 
stellungspreis, Selbstkosten und Verkaufspreis erläutert, dann die 
Vor- und Nachkalkulation und die Zusammensetzung des Her- 
stellungspreises, die direkten Kosten, die Löhne und ihre ver- 
schiedenen Arten; produktiver und unproduktiver Lohn, Zeitlohn 
und Stücklohn, Akkordverteilung, Prämienlöhnung, Montage- 
löhne, Leistungen der Werkzeugmaschinen, Bestimmung der 
Arbeitszeiten. Im darauf folgenden Abschnitt werden die in- 
direkten Kosten behandelt. Es sind Beispiele gegeben, die das 
Verständnis der Darstellung ganz wesentlich erleichtern. 


Graphische Statik mit besonderer Berücksichtigung der Einflußlinien 
von Dipl.-Ingenieur Otto Henkel, Bauingenieur und Oberlehrer 
an der Königl. Tiefbauschule in Rendsburg. II. Teil. Mit 86 Fi- 
guren. (Sammlung Göschen Nr. 695.) G. J. Göschen’sche 
Verlagshandlung G. m. b. H. in Berlin und Leipzig. In 
Leinwand gebunden M. 0.90. 


In dem Bändchen „Graphische Statik, II. Teil findet der 
erste Teil dieses Werkchens (Sammlung Göschen Nr. 603) seine 
unmittelbare Fortsetzung. Die Anordnung des Stoffes ist in der 
früheren Weise erfolgt, so daß auch dieses Bändchen als Anleitung 
für Studierende wie als kleines Nachschlagebuch für in der Praxis 
stehende Ingenieure gelten kann. 


„Die Gewinnung und Verwertung der Schätze des Meeres“ 
überschreibt Professor Eckstein-Eberswalde seine umfangreiche 
Arbeit, diein den Lieferungen 192—197 von Hans Kraemers wunder- 
vollem Prachtwerk ‚Der Mensch und die Erde“ (Deutsches Ver- 
lagshaus Bong & Co., Berlin W. 57, Lieferung 60 Pf.) erschienen ist. 
Ein ungeheures praktisches Wissen ist hier in das Gewand knapper 
und populärer Darstellung gekleidet, und eine ungewöhnliche Fülle 
von seltenen und sorgfältig ausgewählten Bunttafeln und Textillu- 
strationen macht das Studium dieser Arbeit zu einem Vergnügen 
und vermittelt uns, den Text in willkommener Weise ergänzend, 
die Kenntnis von allen den vielen Gütern, die der moderne Kultur- 
mensch dem Meere und seinen tierischen und pflanzlichen Bewoh- 
nern verdankt. | 

Der berühmte Ameisenforscher Prof. Dr. K. Escherich schildert 
in den soeben erschienenen Lieferungen 44—49 des illustrierten 
Prachtwerkes ‚Die Wunder der Natur“ (Deutsches Verlagshaus 
Bong & Co., Berlin W. 57, Preis der Lieferung 60 Pf.) die Staaten- 
bildung der Termiten. Überall, ohne Ausnahme, finden wir eine 
Scheidung der Bürger in zwei Hauptgruppen: die Fortpflanzungs- 
und die Arbeitstiere. Jeder Tag bedeutet Arbeit von früh bis 
abends, strengste Pflichterfüllung für jeden einzelnen Bürger. Im 
Zentrum des Nestes, in der sog. kón'glichen Kammer, liegt die 
Königin — jeder Staat hat gewöhnlich nur ein Königspaar — eine 
weiße Riesin von 8 bis 10 cm Länge und der Dicke eines Daumens. 
An der Seite dieses Riesenweibes sitzt der König, ein elender Knirps 
gegenüber seiner Gemahlin. Das ungleiche Königspaar ist umgeben 
von einem überaus zahlreichen Hofstaat, bestehend aus Hunderten 
von kleinen Arbeitern, die zum Teil karusselartig um dasselbe 
herumlaufen und zum Teil auf der Königin und dem König herum- 
kriechen, um sie zu putzen. Einen wahren Volksauflauf aber gibt 
es an den beiden Enden der Königin: Kopf, Brust und Beine sind 
über und über bedeckt von den kleinen dienstbeflissenen Wesen, 
die mit ihren Liebkosungen kein Ende finden, während andere 
eifrigst damit beschäftigt sind, ihrer Gebieterin Nahrung dar- 
zureichen. Nicht minder lebendig geht’s am Hinterende zu; alle 
zwei bis drei Sekunden tritt an der äußersten Spitze des Hinter- 
leibes ein Ei aus, das sofort von einem Arbeiter in Empfang ge- 
nommen, gereinigt und in die umliegenden Brutkammern gebracht 
wird. 

Tauscher’s Warenpreis-Berechnungs- oder Kalkulations-Tabellen für 
Fabrikanten, Gewerbetreibende, Groß- und Kleinkaufleute jeder 
Art. Tabellen zur Berechnung der Verkaufspreise der Waren. 


2. Auflage. Leipzig, Gustav Weigel. M. 1.30 inkl. Porto, geb. 
M. 1.60. 
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Beitrag zur Untersuchung des Gußeisens. Von Geh. Bergrat Dr.-Ing. 
h.c.C. Jüngst in Berlin. Düsseldorf. Verlag Stahleisen m. b. H. 
1913. M. 15.—. 


Das vorliegende Werk ist eine Zusammenstellung der Ergebnisse 
von 6301 Versuchen, welche die Prüfung von GuBeisen in bezug 
auf Durchbiegung, Biegefestigkeit, Zugfestigkeit, Schlag- und Stoß- 
festigkeit, Höhenverminderung, Druckfestigkeit und Härte zur 
Aufgabe hatten. An den Untersuchungen haben sich unsere größten 
Werke (Krupp, Borsig, Schwartzkopf, Sulzer usw.), ferner die Kgl. 
Materialprüfungsanstalt, das Zentralamt für wissenschaftlich tech- 
nische Untersuchungen, sowie Techniker wie Bach, Martens, Stribeck 
u. a. beteiligt. 

Der Verfasser hatte die Aufgabe durchzuführen, die gewonnenen 
Resultate einheitlich zu ordnen und so zu gruppieren, daß man 
Schlüsse von allgemeiner Geltung aus dem Zahlenmaterial ziehen 
kann. Wo es anging, wurden von ihm graphische Darstellungen 
zur besseren Veranschaulichung des inneren Zusammenhanges der 
gewonnenen Zahlen benutzt. 

Der Verf. spricht sich in einer kurzen Einleitung zunächst 
über die Veranlassung und den Zweck der Untersuchungen, die 
Vorgänge bei den Untersuchungen, den Umfang der Untersuchungen 
und die Untersuchungsverfahren aus. Dann erst kommt er auf 


Dieser Teil des Werkes ist nun ein so 


sein eigentliches Thema. 
wertvoller, daß man nur jedem raten kann, sich das Buch zu be- 
schaffen. 

Die Ergebnisse sind zum Teil ganz eredad 


Man ver- 
gleiche nur das nachstehende Beispiel. (Zahlentafel 4.) 

Diese Ergebnisse veranlassen den Verf. zu dem Vorschlag, 
die zurzeit bestehenden „Vorschriften über Lieferung von 
Gußeisen‘‘ vom Jahre 1908 und 1909 zu ändern, weil die darin 
genannten Festigkeitsziffern „zu niedrig“ seien. Dabei 
sollten nach Ansicht des Verf. folgende Punkte besonders beachtet 
werden: 

1. Die Lieferung des Roheisens nach vorgeschriebener Analyse. 

2. Die Beurteilung des GuBeisens nach der Analyse unter Fest- 

stellung der Grenzwerte der Beimengungen. | 

3. Die Beibehaltung des Probestabes 30 mm Durchmesser 

x 600 mm als Normalprobestab. 

. Die Beibehaltung der Durchbiegungsziffern. 

. Die Erhöhung der Biegefestigkeitsziffern. 

. Die Außerachtlassung der Zugfestigkeitsprobe. 

. Die Vorschrift der Pendelhammer-Schlagprobe. 

. Die Verschärfung der Vorschriften für Lieferung von Dampf- 
leitungsröhren. = Wilcke. 


GO ~n D Ol a 


Zahlentafel 4. 
Vergleich der Mittelwerte der Ergebnisse aller Untersuchungen in bezug auf Durchbiegung und Biege. 


festigkeit, 


mit den Festigkeitsziffern der zurzeit bestehenglen Vorschriften für Lieferung von GuBeisen. 





| Maschinenguß von hoher Festigkeit 














| Maschinenguß von mittlerer Festigkeit 








| . Bau- und Röhrengußeisen 
































Probestábe| |Probestäbe Probestäbe Probestäbe y. Protest Probestábe| _ 
30 mm |Biege- Biege- 'Durch- 80 mm | Biege- Biege- |Durch- | 40 m Biege-| ` Biege- | Durch- 
Eisengießerei 1000 | festig- | 30 mm | festig- | bie- 1000 |festig-| 30 mm 'festig- | bie- oo festig- | 30 mm | festig- | bie- 
` Son keit - 600 keit | gung | > 660 | keit - 600 keit | gung | * 500 keit - 600 keit | gung 
O O O O | O O | 
Zahl ‚kelgam| Zahl ike/qmm| mm Zahl kein Zahl ke/amm| _ mm Zahl ke/qum Zahl kg/qmm!' ke/qmm 
A. ca = Ll a9 Taas! — | — | o laz] us| — Sat We E E 
B. pat da 1 as 3 39,3 | 8,7 = y - 3 36,8 | 9,8 — — — a — 
C: | 8 | 885 3 41,8 | 11,3 8 | 30,1 3 (355 | 10,5 — , - — — 
D. S S 21 39,0 | 12,2 = | = 11 34,0 | 12,2 "E ee — = — 
E. 4 | 34,1 3 41,8 | 10,8 5 ¡318 3 34,2 | 9,2 = | -| _ = 
F. Se 5 45,8 | 11,6 — | — 3 27,2 | 123 | 5 | 27,8 | — — | — 
G. 38 | 32,9 51 41,8 | 11,1 3 26,0 10 33,9 | 10,3 | = SC = ,—|- 
H 4 | 39,6 10 | 45,9 | 140] 39 | 82,5 IT : 42,2 | 10,7 69 | 28,2 17 | 86,7 | 9,5 
J. = | = = Se és ru = Se — — 35 | 28,3 20 32,4 | 7,2 
K. | — = = = | an = = = 19 | 26,7 4 | 819 | 94 
L. = = = = 8 1,7 15 333 | 8,6 = Sa Zb up O ës 
M = = = E 5 = = = Zu e 148 | 25,6. 78 | 32,0 | 10,2 
N. au mol — = = pa = =) 6e |æsl = best 
o. - :-/ |-o-)! 2 mal 2 arm 2 aal 2 | 299° Au 
Gesamtdurchschnitt; —* 852 | — = 424 | 115 — ¡809 — 34,4 | 10,5 — 27,3 — | 826 | 91 
Vorschriften f. Lie- | | | | | d 
ferung von Guf: | | | | | 
eisen fordern . | — [ — — | 32 10 — 2D | — — | 25 | — 26 | 6 


Entwerfen und Berechnen der Dampfturbinen mit besonderer Be- 
riicksichtigung der Uberdruckturbine einschl. der Berechnung 
von Oberflachen-Kondensatoren und Schiffsschrauben von John 
Morrow M. Sc. D Eng. Newcastle-on-Tyne. Autorisierte 
deutsche Ausgabe von Dipl.-Ing. Carl Kisker. Mit 187 Text- 
figuren und 3 Tafeln. Berlin. Verlag von Julius Springer. 1914. 
Geb. M. 14.—. 


Das vorliegende, wie alle Springerschen Biicher, auch buch- 
technisch vorziiglich ausgestattete Werk will ein Handbuch fiir Be- 
rechnungsingenieure, Konstrukteure und Studierende sein. Es 
behandelt in der Hanptsache, wenn auch nicht ausschließlich, 
die Überdruck-Dampfturbine. Sein Aufbau weicht von dem der 
sonst bekannten Werke über Dampfturbinen insofern ab, als er 
die Konstruktion der Düsen erst in einem der letzten Abschnitte 
behandelt, so daß der Leser genügend Zeit gehabt hat, sich mit dem 
Gebrauch des Entropie-Diagramms und anderer zum Verständnis 
der Vorgänge dem Werk eingeschobener Tafeln vertraut zu machen. 

Der Übersetzer hat es nun verstanden, sich in den Geist des 
Verfassers einzuleben, immerhin aber, um auch das Neueste auf 
dem Gebiet mit berücksichtigen zu können, einige Abschnitte er- 
weitert, so z. B. die über Turbinen für Sonderzwecke, Wärmespeicher, 
Lybarinthdichtungen, Regler, Schiffsanlagen, Übersetzungsgetriebe 
und Gleichdruckturbinen. 

Im übrigen enthält das Werk zunächst die allgemeine Be- 
schreibung der Überdruckturbine, dann einen Abschnitt über die 
theoretischen Grundlagen und einen solchen über PV- und TS- 
Diagramme. Daran schließt sich der Abschnitt: Gebrauch der 
Entropie - Diagramme für die Berechnung der Dampfturbinen; im 
folgenden wird dann die allgemeine Berechnung durchgeführt. Daran 
anschließend werden die Überdruckturbinen besprochen und die 
Berechnung der Schiffsturbinen gezeigt. Den Wärmediagrammen 
ist der nächste Abschnitt gewidmet, während im folgenden die 
Turbine für Sonderzwecke, der Wármespe'cher, die kombinierten 
Anlagen von Kolben-Dampfmaschine und Dampfturbine ihre Er- 
ledigung finden. Sodann folgen die Abschnitte, in denen die Einzel- 
teile der Turbinen besprochen werden. Im Anschluß daran finden 
die Schiffsturbinen ihre Erledigung, zugleich werden die Schrauben- 
propeller für Turbinenschiffe berechnet und über die Kondensation 
gesprochen. Nach Erledigung der Gleichdruckturbinen schließt der 
Verf. sein Werk mit der Geometrie des Schraubenpropellers. 

. Möge das Studium des Werkes den Gebrauchern desselben 
nützen und so der Turbinenindustrie Vorteile bringen. Wilcke. 


Brauerei-Maschinenkunde. Von Prof. W. Goslich und Dr. Ing. 
K. Fehrmann. Erster Band. Dampfbetrieb. Von W. Gos- 
lich. Dritte Auflage. Mit 304 Abbildungen und 1 Tafel. „Berlin. 
Verlagsbuchhandlung Paul Parey. 1914. M. 12.—. 


Gegenüber der letzten Auflage zeigt die vorliegende dritte 
Auflage dieses wohl jedem Brautechniker und Braumeister bekannten 
Werkes eine ganz wesentliche Erweiterung, das geht allein schon 
daraus hervor, daß sich die Seitenzahl von 240 auf 312 vermehrte, 
von welchem ‚Mehr “allein 10 Seiten auf den Abschnitt Kühl- 
maschinen entfallen. Eine weitere Neuerung ist darin zu finden, 
daß die Tabellen sämtlich an das Ende des Buches verlegt, also 
leichter aufzufinden sind als bisher. 

Der Inhalt gliedert sich in einen sehr elementar und infolge- 
dessen leicht verständlich gehaltenen mathematischen und den 
wärmetechnischen Teil. Letzterer enthält zunächst Angaben über 
Kis, Wasser und Wasserdampf, Brennstoffe, ferner die Verbrennung, 
und dann solche. über Dampfkessel, Dampfmaschinen und Kühl- 
maschinen. Daran schließen sich Abschnitte über Pumpen, an- 
vewandte Elektrizität und Triebwerke. Den Schluß bilden die oben 
schon erwähnten Zahlentafeln, deren im ganzen 32 vorhanden sind. 

Das dem Text beigegebene Abbildungsmaterial läßt ebenfalls 
kaum etwas zu wünschen übrig und besteht meist sogar in sehr guten 
Schnittzeichnungen. Es kann also auch die Beschaffung der dritten 
Auflage den Interessenten aus dem Gebiet des Braufaches angeraten 
werden. Christ. 
Fortschritte der Edelmetallaugerei während der letzten Jahrzehnte. 

Von Dipl.-Ing. Rolf Borchers. Halle a. Saale. Verlag von 
Wilhelm Knapp. 1913. Geb. M. 7.80, M. 8.55. 


Behandelt werden Gold und Silber. Die Gewinnung der 
den Metalle aus Erzen und nichtmetallischen Hüttenprodukten 


durch chemische Laugerei und Fällung hat während der letzten 
Jahrzehnte einen großen Aufschwung genommen. Besonders auf 
dem Gebiet der Cyanidlaugerei sind Neuerungen von hervor- 
ragender Bedeutung eingeführt worden, die sogar eine vollständige 
Umwälzung der Arbeitsweise hervorgerufen haben. 

Die vorliegende Schrift will nun eine Zusammenstellung aller 
Neuerungen sein, die innerhalb der letzten Jahrzehnte praktische 
Bedeutung gewonnen haben. Die Amalgamation ist dabei aller- 
dings zu kurz gekommen — nun, sie ist ja in vielen anderen Werken 
umso ausführlicher erläutert worden. — Für Gold sind das Chlo- 
rationsverfahren und die Cyanidlaugerei in Betracht gezogen, für 
Silber das sog. Ziervogelsche Verfahren (die Sulfatisierung) und das 
Patera-Hofmann-Verfahren (die Chloration) außer der Cyanid- 
laugerei. Wilcke. 


Die Stabilität der Flugzeuge. Von G. H. Bryan, Prof. der Univ. 
Nord Wales. Aus dem Englischen übertragen von Dipl.-Ing. 
H. G. Bader, Dresden. Mit 40 Textfiguren. Berlin. Verlag 
von Julius Springer. 1914. M. 7.—. 


Das vorliegende Werkchen stellt sich als eine Niederschrift 
zur Einführung in die Lehre von der dynamischen Stabilität der 
Flugzeuge dar. Es macht Anspruch auf strenge Wissenschaftlich keit. 
zumal es die von Bryan und Williams im Jahre 1903 erstmalig be- 
kanntgegebene neue Theorie der unendlich kleinen Schwingungen 
für Flugzeuge in exakterer und neu durchgearbeiteter Form gibt. 

Der Verfasser legt zunächst die elementaren Beziehungen 
zwischen Bewegung und Stabilität dar und kommt dann auf Be- 
trachtungen über die Widerstandsableitungen für Längsschwin- 
gungen. Daran schließt sich der Abschnitt: graphische Statik des 
Längsgleichgewichts. Ihm folgen Kapitel über die Längsstabilität des 
einfach tragenden Systems, die Längsstäbilität des zweifach tragen- 
den Systems und die unsymmetrische oder Seitenstabilität. Im 
letzten Kapitel spielen der ebene Flügel und die Kielflosse, ferner die 
Anhäufung von Flächen eine Rolle; ihm folgt eine Betrachtung über 
die Seitenstabilität, wobei der aufgebogene Flügel, der Tragflügel 
mit Klappen bzw. Kielflossen usw. erledigt werden. Im nächsten 
Abschnitt ergeht sich der Verf. in Rückblicken auf das bisher ge- 
leistete und Ausblicken auf das noch zu Schaffende; daran schließen 
sich Vergleiche mit den Theorien von Hauptmann-Ferber, Reißner, 
Sorbau und anderen. Den Schluß bilden Betrachtungen über die 
Kreiselwirkung der Schraube, die automatische Stabilisierung und 
die kritischen Flugrichtungen. 

Möge das Werkchen zur Klärung dieser so schwierigen Materie 
beitragen. Christ. 


Die Elektrizität, ihre Erzeugung und ihre Anwendung in Industrie 
und Gewerbe. Von Arthur Wilke. Sechste, gänzlich um- 
gearbeitete Auflage. Unter Mitwirkung mehrerer Fachgenossen 
bearbeitet und herausgegeben von Oberingenieur Dr. Willi 
Hechler. Mit 2 Tafeln und 629 Textabbildungen. Geheftet 
M. 8.50, geschmackvoll geb. M. 10.—. 


Eine besonders erfreuliche Bereicherung stellen die neu hinzu- 
gekommenen einleitenden Kapitel „Physikalische Grundlagen‘“ und 
„Elektrische Meßmethoden und Meßinstrumente‘‘ dar, ebenso das 
Schlußkapitel „Elektrizitätsdurchgang durch Gase und Radio- 
aktivitát”, eine Übersicht über jene Erscheinungen, die in den letzten 
Jahren so tiefgehende Umwälzungen in unserer Vorstellung vom 
Wesen der elektrischen Vorgänge verursacht haben. Die dem Wilke 
nachgerühmte populäre Darstellung hat aber nichts eingebüßt. 
Das Hauptgewicht der Darstellung ruht auf der Beschreibung der 
elektrischen Generatoren und auf Schilderung ihrer Anwendung 
zur Umwandlung der mannigfaltigsten Energieformen in elektrische 
Energie. Die Fortleitung derin den ‚„Kraftstationen‘“ verschiedenster 
Größe gewonnenen elektrischen Energie zu den Verbrauchsstellen, 
die Möglichkeiten und Methoden ihrer Verteilung, und schließlich 
die so vielseitige Art ihrer praktischen Anwendung sind mit der- 
jenigen Ausführlichkeit behandelt worden, die erforderlich ist, um 
dem Leser ein möglichst lückenloses Gesamtbild der Elektrizität 
und ihrer Anwendung in Industrie und Gewerbe zu bieten. Das 
reichhaltige Abbildungsmaterial berücksichtigt auch die jüngsten 
Fortschritte. Wilkes Elektrizität ist wie, kein anderes Buch ge- 
eignet, die große Zahl der Gebildeten über das Wesen und Wirken 
dieser gewaltigen Naturkraft in fließend lesbarer Form zu unter- 
richten. 


Die unmittelbare Umsteuerung der Verbrennungskraftmaschinen. 
Von Dr. Ing. Ch. Póhlmann. Vom Verein zur Befórderung 
des Gewerbefleißes gekrónte Preisarbeit. Berlin. Verlag von 
Leonhard Simion Nf. 1914. M. 12.—. 


Die vorliegende preisgekrónte Abhandlung beleuchtet die 
Umsteuerungsvorgánge bei den verschiedenen Arten von Gas- 
maschinen, stellt die grundlegenden Forderungen fiir eine gute 
Gasmaschinensteuerung auf, bespricht die Wabl der konstruktiven 
Mittel und kritisiert die bis jetzt bekannt gewordenen Konstruk- 


tionen, um so neue Gesichtspunkte und Richtlinien zu gewinnen. | 


Dabei wird in der Arbeit zwischen Niederdruck- und Hochdruck- 
maschinen unterschieden, weiter in der ersten Gruppe zwischen 
Zweitakt- und Viertaktmaschinen mit elektrischer und Glühkopf- 
zúndung. Die Hochdruckmotoren werden ebenfalls in Zweitakt- 


und Viertaktmaschinen mit hoher Verdichtung, mit Gleichdruck- 


verbrennung und mit gemischter Verbrennung eingeteilt. Bei den 


Zweitaktmaschinen ist dann noch zwischen ventillosen Maschinen : 


und solchen mit gesteuertem Spülluftventil, bei den Gleichdruck- 
motoren zwischen solchen mit offener und solchen mit geschlossener 
Düsenkonstruktion unterschieden. 


Möge die Schrift zu der so wünschenswerten Aufklärung über | 


das Gebiet des Explosions- bzw. Verbrennungsmaschinenbaues 
das ıhre beitragen. Wilcke. 


Die Metallfärbung und deren Ausführung. Von Georg Buchner, 


Chemiker in München. Fünfte Auflage. 


Berlin W. Verlag von 
M. Krayn. 1914. Geb. M. 8.70. Ä 


„Unter Metallfarbung im weitesten Sinne des Wortes ver. 
steht man jede natürliche oder künstliche Anderung der Farbe 
eines Metalles oder einer Metallegierung, sofern der.Mctallcharakter ` 


(Metallglanz — Metallreflexion) nach Möglichkeit gewahrt bleibt 
(Unterschied von Anstrichen). 


ungewollt durch die Einwirkung der Atmosphärilien (natürliche 


Metallfárbung) oder durch zielbewußte Arbeiten chemischer — ` 
elektrochemischer — oder mechanischer Art bewirkt werden (kiinst- : 


liche Metallfärbung).‘“ Mit diesen Worten leitet der Verfasser 


sein Werk ein und deutet damit zugleich den Umfang an, auf. 


dem sich seine Arbeit zu bewegen hat. Ob sie das tatsächlich tut, 


mögen Berufenere beurteilen, der Unterzeichnete beschränkt sich ` 
darauf festzustellen, daf das vorliegende Werk zu den besten 


gehört, die das Gebiet der Metallfärbung überhaupt behandeln; 
sein Studium kann jedem, der dieses Gebiet beherrschen möchte, 


nur angelaten werden. Beschiánkt sich der Verf. doch nicht nur - 
auf die Widergabe bewährter Färbvertahren und Rezepte, sondern 


gibt er doch auch Ratschläge, wie mar vorzugehen hat um über- 
haupt das Färben der Metalle zu „begreifen“. Nicht das Rezept 


allein, nicht auch nur die Kenntnis der Verfahren ,,machen‘ den ` 


Metallfärber, nein das Verstehen tut es und das ist wirklich 
nicht so leicht als mancher es sich denkt. Nirgends ist wohl das 
‚„‚Meisterwerden“ so schwierig als gerade auf dem Gebiet der Metall- 
färbung. Und deshalb nochmals — man studiere das Buch und 
urteile dann selbst. Material zum Studium etnhält es zur Genüge, 
ja so viel, daß es im Rahmen einer einfachen Kritik überhaupt 
nicht möglich ist auch nur ein einziges Kapitel herauszugreifen 
und für sich zu behandeln. Wilcke. 


Fabrikorganisation, Fabrikbuchführung und Selbstkostenberechnung 
der Firma Ludw. Löwe 4 Co. A.-G. Berlin. Von J. Lilienthal. 
Zweite, durchgeschene und erweiterte Auflage. Berlin. Verlag 
von Julius Springer. 1914. M. 10.—. 


Als vor einigen Jahren die erste Auflage dieser Monographie der 
Öffentlichkeit übergeben wurde, schüttelte manch alter Fabrikant 
den Kopf und spottete über die unpraktische Firma, die ihre teuer 
gesammelten Erfahrungen so rücksichtslos der Allgemeinheit preis- 
gab. Weiterblickende dagegen erkannten den Wert dieser Tat und 
rieten zur Nacheiferung, so z. B. ProfessorSchlesinger. Die Firma 
Löwe wußte eben, was sie tat; die Praxis sollte ihre zweckmäßige 
Arbeitsweise kennen lernen, sollte sehen, wie sie verfuhr, um kauf- 
männische Erfolge zu erzielen und wie vorzüglich 'sie zu wirt- 
echaften verstand und — sollte bestellen. 

Daß diese Berechnung richtig war, hat die Zwischenzeit erwiesen. 
Trotzdem aber ist die Firma nicht müßig gewesen und hat ihre 


| barer Erfolg die Tat lohnen! 


Die Färbung kann sich durch ' 
die ganze Masse des Metalls (farbige Legierungen) oder nur auf 
die Metalloberfläche (Oberflachenfarben) erstrecken; dieselbe kann ' 





der technischen Lehranstalten aufmerksam machen. 


-,,Die heutige Metall-Technik”. 


Organisation weiter ausgebaut. Sie hat dabei ihr Hauptaugenmerk 
auf folgende Punkte gerichtet: 


1. Ordnung und klare Ubersicht inden Werkstatten und Lagern, 

2. Kontrolle der Verwendung des Betriebskapitals, 

3. einwandfreie Berechnung der Selbstkosten zwecks selb- 
ständiger Feststellung des Verkaufspreises, 

4. Nachweis der Rentabilität jeder Abteilung und des Ge- 
winnes an den einzelnen Fahrikaten, 

5. Nachweis der Vermögensbestandteile in den Werkstätten und 
Lagern zwecks Aufstellung von Zwischenbilanzen in monat- 
lichen oder vierteljährlichen Zeitabschnitten, ohne Inventur- 
aufnahme. 


Diesen gewiß nicht geringen Ansprüchen ist die Buchhaltung 
von L. L. & Co. durchaus gewachsen; sie hat also ihren Zweck er- 
füllt und damit ist das Buch selbst auch zum beachtenswerten ge- 
worden. Mögen Löwe & Co. bald andere deutsche Großfirmen folgen 
und auch ihre ‚„Geschäftsgeheimnisse‘“ der Allgemeinheit auf die- 
selbe Weise preisgeben! Auch ihnen wird ein zahlenmäßig feststell- 


Wilcke. 
Volkswirtschaftliches Jahrbuch der Stahl- und Eisen-Industrie 


einschließlich der verwandten Industriezweige. II. Jahrgang. 
1913/14. Herausgegeben von Dr. H. E. Krueger. Syndikus 
des Deutschen Volkswirtschaftlichen Verbandes. Verlag für 
Fachliteratur G. m. b. H., Berlin W. 30, Motzstr. 8. Elegant 
geb. M. 8.—. | 


Das Jahrbuch sieht seine Hauptaufgabe darin, den weit- 
verzweigten Gebieten der Industrie — sowohl für die unmittelbare 
Berufsarbeit, wie für wissenschaftliche und praktische Betätigung 
— ein volkswirtschaftlicher Berater zu sein. Dieses Jahrbuch 
wird jedem Techniker, jedem Volkswirtschaftler ein unentbehr- 
liches Nachschlagewerk werden und deshalb kann seine Anschaffung 
nur aufs Wärmste empfohlen werden. 


Die Kugellager und ihre Verwendung im Maschinenbau. Von 
Werner Ahrens, Winterthur. Mit 134 Textfiguren. Verlag von 
Julius Springer. Berlin 1913. M. 4.40. 


Das vorliegende Bändchen stellt das vierte Heft der ,,Einzel- 
konstruktionen aus dem Maschinenbau‘, herausgegeben von C. 
Volk dar. Bei der Wichtigkeit, die heute das Kugellager in allen 
seinen Formen für die Industrie hat und bei dem Interesse, das 
selbst der der Technik Fernstehende, dem Kugellager, und sei es 
auch nur als Bestandteil seines 'Fahrrades, entgegenbringt, bedarf 
es wohl kaum noch des Hinweises auf den Wert einer Schrift, die 
dieses Element erschöpfend behandelt. 

Man lese das Heft und urteile selbst. Me. 


Die Verbrennungsmotoren. Von Oberingenieur Georg Lange. 
Verlag von H. A. Ludwig Degener, Leipzig. M. 4—. 


Das vorliegende Bándchen gibt in kurzen Zigen einen Anhalt 
zur Berechnung der Verbrennungsmaschinen. In den ersten Ab- 
schnitten werden zunáchst die Brennstoffe behandelt, nachdem 
der Existenzberechnung der Verbrennungsmaschinen einige ein- 
leitende Worte gewidmet sind. Sodann wird die Arbeitsweise 
dieser Maschinen besprochen, woran sich die Berechnung der Ab- 
messungen anschließt. Zahlenbeispiele erläutern das Vorgetragene. 
Das fünfte Kapitel befaßt sich mit der Leistungsberechnung an 
Hand von Leistungskoeffizienten, das folgende mit den Arbeits- 
diagrammen und zwar sowohl für das Verpuffungsverfahren, als 
auch für das Gleichdruckverfahren, während der siebente Ab- 
schnitt die Bildung des Ladegemisches behandelt. Zum Schluß 
werden die Hauptabmessungen einer kleinen Leuchtgas-Viertakt- 
maschine zahlenmäßig bestimmt. 

Wir möchten auf das Werkchen besonders die Studierenden 
Wilcke. 


Der Stahl in seiner Darstellung usw. Das Härten aller hierzu ge- 
eigneten Metalle. Von Gg. Th. Stier. Mit 152 Abbildungen und 
4 Tafeln. Leipzig. Moritz Schäfer. Verlagsbuchhandlung. 
1913. Geb. M. 3.50. 

Das vorliegende Bändchen bildet ein Heft des Sammelwerkes: 
Sein ganzer Aufbau ‚paßt sich 
demnach den übrigen Heften dieser hier schon mehrfach be- 
sprochenen Sammlung an. Der Inhalt umfaßt im ersten Teil 


die Herstellung des Stahles, sowie die Angaben úber die Eigen- 
schaften, den Verwendungszweck und die Behandlung der Stahl- 
marken. Im zweiten Hauptteil wird das Hárten aller dazu geeigneten 
Metalle, Eisen- und Stahlarten besprochen. Unter anderem finden 
sich da Angaben úber die Hárte und deren Feststellung, das Einsatz- 
verfahren mit Kohlenstoffgas, besondere Hartevorrichtungen, desgl. 
Härteverfahren allgemeiner und besonderer Art, das Härten end- 
loser Stahl-Halbfabrikate, das Nachlassen der Glashärten an Stahl, 
das Richten gehärteter Stahlstücke und das praktische Ausproben 
an verschiedenen Schnellaufstahlmarken. 
Wir hoffen, daß es uns möglich sein wird, in der ‚praktischen 
Metallbearbeitung” auf das eine oder andere Kapitel dieses Büch- 
leins in einem längeren Artikel noch näher einzugehen. Christ. 


Technik der tiefen Temperaturen. Herausgegeben von der Ge- 
sellschaft für Lindes Eismaschinen, Abteil. für Gasver- 
flüssigung, München. 63 Seiten gr. 8°. Verlag von R. Olden- 
bourg in München und Berlin. In Leinwand gebunden M. 3.—. 


Über „Die Technik der tiefen Temperaturen“, welche aus 
der Erfindung der Lindeschen Luftverflüssigungsmaschine hervor- 
gegangen und in ihren Werkstätten entwickelt worden ist, hat 
die Gesellschaft für Lindes Eismaschinen bei Gelegenheit des 
Dritten Internationalen Kälte-Kongresses den vorliegenden Bericht 
erstattet, welcher dieses neue Gebiet des Káltewesens und die 
innerhalb des letzten Jahrzehntes hieraus entstandene Industrie 
beschreibend und mit zahlreichen Illustrationen schildert. 


Schmids naturwissenschaftliche Schülerbibliothek 20. 
Hervorragende Leistungen der Technik. Erster Teil. Von Prof. 
Dr. K. Schreber, Aachen, Technische Hochschule. Für reife 
Schüler. Mit 56 Abbildungen im Text. (IV u. 2168.) 8. Verlag 
B. G. Teubner, Leipzig und Berlin. Geb. M. 3.—. 

Es werden indem Buche die mit der Mechanik und derWärmelehre 
verwandten Teile der Ingenieurwissenschaft behandelt, ein II. Band 
soll dann der Optik und Elektrizitätslehre gewidmet sein. Der 


Stoff ist in der Weise angeordnet, daß jeweils zuerst die betreffenden 
Lehren aus der Physik vorgeführt werden, an die sich dann die ` 
Behandlung einer hervorragenden typischen technischen Leistung 


als deren Anwendung anschließt. 


Elektrizität und Volkswohlfahrt. Von Prof. Dr. phil. et ing. he 


A. Raps. Verlag von Georg Stilke, Berlin. M. 2.50. 


Im Verlag von Georg Stilke, Berlin, ist anläßlich des Re- 
gierungs-Jubiliums Kaiser Wilhelms II. ein großes Sammelwerk 
„Soziale Kultur und Volkswohlfahrt‘“ erschienen, in dem von 
hervorragenden Vertretern der Industrie, des Handels und der 
Wissenschaft die einzelnen Gebiete unseres modernen Kultur- und 
Erwerbslebens in ihren Beziehungen zur Volkswohlfahrt mono- 
graphisch behandelt worden sind. Das große Werk ist leider wegen 
seines hohen Preises der Allgemeinheit nicht zugängig. Deshalb 
war es ein glücklicher Gedanke der Verlagsbuchhandlung, aus- 
gewählte Kapitel als Einzeldrucke erscheinen zu lassen, um jeder- 
mann Gelegenheit zu geben, die für ihn besonders interessanten 
Abhandlungen für einen verhältnismäßig niedrigen Preis zu er- 
werben und seiner Bücherei dauernd einzuverleiben. 


Hilfsbuch für die Praxis des Maschinenbaues und der Mechanik. 
Von Otto Lippmann. Leipzig. Hachmeister & Thal. Siebente 
Auflage mit 258 Abbildungen. M. 3.20. 


Auch das vorliegende Bändchen will gleich den anderen Büchern 
desselben Verfassers ein Lehrbuch für junge Praktiker und ein Hilfs- 
und Nachschlagebuch für Werkmeister, Techniker u. a. sein. 
Sein ganzer Aufbau paßt sich den übrigen Bändchen der Sammlung 
an, so daß es wohl kaum nötig ist, über dasselbe hier noch besonders 
zu berichten, zumal die voraufgegangenen sechs Auflagen für die 
Brauchbarkeit des Bändchens sprechen. N. 


Grundzüge der Differential- und Integralrechnung von Franz 
Bendt. Fünfte Auflage, durchgesehen und verbessert von 
Dr. phil. Georg Ehrig, Oberlehrer an der Köniel. Bauschule 
in Leipzig. Mit 39 Abbildungen. Verlag von J. J. Weber 
(Miustrierte Zeitung) in Leipzig. In Ganzleinen geb. M. 3.—. 


Der geheimnisvolle Nimbus, der die Differential- und Integral- - 


echen umeiht, sowie der Mangel an geeigneten, kurzgefaBten und 
vorszindlichen Lehrbüchern, hat das Studium der Differential- 





und Integralrechnung von jeher als besonders schwierig erscheinen 
lassen. In der Tat ist in die Gedankengänge der Infinitesimal- 
rechnung jedoch nicht schwerer einzudringen, wie in die Algebra 
oder Trigonometrie. Sobald die ersten fremdartig anmutenden 
Vorstellungen überwunden sind, bietet. die Differential- und Integral- 
rechnung keine größeren Schwierigkeiten, wie irgendeine elementare 
mathematische Wissenschaft. 


Organisation und Buchführung in Installationsgeschäften. Von Otto 
Schinze. Leipzig. Dr. Max Jänecke, Verlagsbuchhandlung. 
M. 3.60. 


Der Verfasser des Leitfadens, ein in der Praxis stehender Kauf- 
mann, hat hier seine reichen Erfahrungen übersichtlich, kurz und 
leichtverständlich niedergeschrieben. 


Wirtschaftliche und rechtliche Grundlagen einer rationellen Elek- 
trizitätsversorgung mit besonderer Berücksichtigung Böhmens 
von Ministerialrat Prof. Dr. Arnold Krasny, Wien. Verlag: 
für Fachliteratur Ges. m. b. H. Wien — Berlin — London. 
K. 2—. 


Die vorliegende Schrift ist der erweiterte Abdruck eines Vor- 
trages, der schon bei seiner auszugsweisen Veröffentlichung in weiten 
Kreisen größtes Interesse erweckt hatte. 


Die Baumaschinen von Ingenieur Johannes Körting ın Düssel- 
dorf. Mit 130 Abbildungen. (Sammlung Göschen Nr. 702.) 
G. J. Göschen’sche Verlagshandlung G. m. b. H. in Berlin 
und Leipzig. In Leinwand gebunden M. 0.90. 


Winden, Aufzüge, Baupumpen, Bagger, Rammen, Beton- 
und Mörtelmischmaschinen sind kurz die Gebiete, die der Verfasser 
bearbeitet hat. Das Büchlein ist für denjenigen geschrieben, der 
sich Rats darüber einholen will, welche Mittel zur Bewältigung 
einer vorliegenden Arbeit in Frage kommen können, wobei die 
beigegebenen zahlreichen Abbildungen gute Dienste tun werden. 


Englisch für Techniker. Ein Lese- und Übungsbuch für Ingenieure 
und zum Gebrauch an Technischen Lehranstalten. Unter Mit- 
arbeit von Albany Featherstonhaugh, Dozent an der militär- 
technischen Akademie in Charlottenburg, herausgegeben von 
Ingenieur Carl Volk, Direktor der Beuth-Schule in Berlin. 
I. Teil. (Maschinenteile, Kraftmaschinen, Kessel und Pumpen.) 
Mit 25 Figuren. (Sammlung Göschen Nr. 705.) G. J. Göschen’- 
sche Verlagshandlung G. m. b. H. in Berlin und Leipzig. 
In Leinwand gebunden M. 0.90. 


Das Bändchen ‚Englisch für Techniker, I. Teil“ will den 
deutschen Leser mit den wichtigsten englischen Fachausdrücken 
aus dem Gebiet der Maschinenteile, der Kraftmaschinen, Kessel 
und Pumpen vertraut machen. Ein zweites Buch über andere 
Fachgebiete soll in Kürze folgen. 


Ebene Trigonometrie zum Selbstunterricht. Von Prof. PaulCrantz 
Mit 50 Figuren. (,Aus Natur und Geisteswelt.‘“ Sammlung 
wissenschaftlich-gemeinverständlicher Darstellungen aus allen 
Gebieten des Wissens. 431. Bändchen.) Verlag von B. G. Teubner 
in Leipzig und Berlin. 8. 1914. Geh. M. 1.—, in Leinwand 
geb. M. 1.25. 


Das Eisenbahnwesen. Von E. Biedermann, Kgl. Eisenbahn-Bau- 
und Betriebsinspektor a. D. 2. verbesserte Auflage. Mit zahl- 
reichen Abbildungen. (,,Aus Natur und Geisteswelt.‘“ Samm- 

Jung wissenschaftlich-gemeinverständlicher Darstellungen aus 
allen Gebieten des Wissens. 144. Band.) Verlag von B. G. Teub- 
ner in Leipzig und Berlin. 8. 1913. Geh. M. 1.—, in Leinwand 
geb. M. 1.25. 


Photogrammetrie u. Stereophotogrammetrie von Professor Dr. 
Hans Dock in Mähr.-Weißkirchen. Mit 59 Abbildungen. (Samm- 
lung Göschen Nr. 699.) G. J. Göschen’sche Verlagshandlung 
G. m. b. H. in Berlin und Leipzig. In Leinwand gebunden M. 0.90. 


Das Mikroskop. Von Prof. Dr. W. Scheffer. 2. Auflage. Mit 
99 Abbildungen. (,.Aus Natur und Geisteswelt“. Sammlung 


wissenschaftlich-gemeinverständlicher Darstellungen aus allen Ge- 
hieten des Wissens. 35. Bändchen.) Verlag von B. G. Teubner 
in Leipzig und Berlin. 8. 1914. Geh. M. 1.—, in Leinwand geb. 
M. 1.25. 
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Technische Mechanik. Ein Lehrbuch der Statik und Dynamik 
für Maschinen- und Bauingenieure. Ed. Autenrieth. 2. Auf- 
lage. Mit 297 Textfiguren. Berlin. Verlag von Julius Springer. 
1914. Geb. M. 18.—. 


Die von Prof. Dr. Ing. Max Ensslin, Stuttgart, bearbeitete 
zweite Auflage der Autenriethschen technischen Mechanik wahrt 
des ersten Verfassers Standpunkt, trägt aber auch den neueren 
Fortschritten Rechnung und zwar vor allem dem Einfluß des 
Schnellbetriebs. Dieser stellt ja wie bekannt besonders an die 
Dynamik weitergehende Ansprüche, so daß man die Schwingungen 
und Kreiselwirkungen, die Gleichférmigkeit des Ganges von Ma- 
schinen und die Massenwirkungen hier eingehend untersucht bzw. 
behandelt findet. Sehr anzuerkennen ist das dabei eingeschlagene 
Verfahren, welches darauf hinausläuft, daß der einfachen, anschau- 
lichen Methode, die strengere Methode an die Seite gestellt ist. 
Dadurch wird dem weniger Erfahrenen das Eindringen in die 
ihm unbekannte Materie erleichtert und zugleich die Möglichkeit 
gegeben, das mittels des einfachen Verfahrens Gefundene durch 
das genauere Verfahren nachzuprüfen. 

In den Abschnitten über Reibung und Stoß sind ebenfalls 
neuere Versuchsarbeiten berücksichtigt. Im sonstigen gliedert 
sich der Inhalt etwa wie folgt: 

Nach einer kurzen Einleitung in die Mechanik werden die 
Begriffe Kraft, Raum, Zeit und statische sowie dynamische Kräfte 
behandelt. Daran schließt sich der erste Hauptabschnitt über 
Statik der wieder in die Unterabschnitte Zusammensetzung und 
Gleichgewicht der Kräfte, die Lehre vom Schwerpunkt, Wider- 
standskräfte an Körpern und beschränkte Beweglichkeit, sowie 
Stabverbindungen — Fachwerke-, bewegliche Stabverbindungen, 
seilartige Körper und Arbeit, zerfällt. Im zweiten Hauptabschnitt 
wird dann die Dynamik des materiellen Punktes (die Kinetik des 
materiellen Punktes) behandelt, während der dritte Abschnitt 
der Dynamik des materiellen Körpers gewidmet ist. Darin findet 
man also Aufschluß über die Vorgänge bei der Drehung des starren 
Körpers, die Schwingungsbewegungen, die Dynamik des Kurbel- 
getriebes als Beispiel aus der Systemdynamik in einfacher Behand- 
lung und die Lehre vom Stoß. 

Ein Anhang enthält das Wichtigste aus der Vektorenrechnung, 
wobei u. a. die vektorielle Ableitung der Hauptgleichung der all- 
gemeinen Drehung eines starren Körpers, der Drall und der Satz 
von der absoluten und relativen Drallgeschwindigkeit behandelt 
sind. 

Die beigegebenen Textfiguren lassen gleich der sonstigen 
Ausstattung des Werkes ebenfalls nichts zu wünschen übrig. 

Wilcke. 


Dynamik. Vierter Band der „Vorlesungen über Technische Me- 
chanik. Von Dr. phil. Dr. Ing. August Fóppl, Prof. in München. 
IV. Auflage. Leipzig und Berlin. Druck und Verlag von B. G. 
Teubner. 1914. M. 12.—. 


Gegenüber der dritten Auflage erfuhr die vierte eigentlich 
nur geringfügige Änderungen, so daß wir uns eine eingehende 
Besprechung wohl versagen dürfen. Hinzugekommen sind 
neun neue Aufgaben mit vollständigen, zum Teil ziemlich umfang- 
reichen Lösungen und ebenso am Schlusse des Bandes zwei neue 


Paragraphen, in denen die Lehre von der mechanischen Ähnlich- 
keit auf die Flüssigkeitsströmungen ausführlich auseinanderge- 
setzt Ist. 

Das Buch umfaßt: Die Dynamik des materiellen Punktes, 
die Dynamik des Punkthaufens, die des starren Körpers, die Lehre 
von den Schwingungen elastischer Körper, die von der Relativ- 
bewegung. Im letzten Abschnitt ist die Hydrodynamik behandelt 
und daran schließt sich die Zusammenstellung der wichtigsten 
Formeln. W. We. 


Technische Thermodynamik. Von Prof. Dipl. Ing. W. Schüle. 
Zweite Auflage der ‚Technischen Wärmemechanik“. Zweiter 
Band: Höhere Theımodynamik. Mit 155 Textfiguren und 3 Ta- 
feln. Berlin. Verlag von Julius Springer. 1914. M. 10.—. 


Der vorliegende zweite Band ist in vier Hauptabschnitte 
eingeteilt. Der erste Abschnitt bildet die Fortsetzung des letzten 
Teiles vom I. Bande, in dem die allgemeinen, für alle Arten von 
Körpern gültigen Grundlehren der Thermodynamik behandelt 
wurden. Das Buch beginnt mit der Erklärung der Bedeutung 
der verschiedenen Differentiale und Differentialquotienten der 
Zustandsgrößen unter Zuhilfenahme der Zustandsflächen. Daran 
schließt sich die Entwicklung der schon von Clausius aufgestellten 
Beziehungen zwischen p, v, T einerseits und der inneren Energie, 
dem Wármeinhalt, der Entropie, der zu- oder abgeleiteten Wárme- 
menge und der spezifischen Wármen cp und cy. 

Der zweite Hauptabschnitt enthält die allgemeinen Lehren 
über die gesättigten Dämpfe, wobei die Waalsche Gleichung 
für die Berechnungen angewandt wird, die erforderlich sind um 
die Übergänge aus dem gasförmigen in den dampfförmigen und 
flüssigen Zustand zu ermitteln und für die so wichtig gewordenen 
Erscheinungen der Unterkühlung des Dampfes und des Siedevor- 
zuges der Flüssigkeiten. 

Das Thema des dritten Hauptabschnittes bildet die Thermo- 
dynamik der chemischen Reaktionen. Der vierte Hauptabschnitt 
endlich enthält ausgewählte Kapitel aus verschiedenen technischen 
Anwendungsgebieten in zwangloser Reihenfolge. Er beginnt mit 
der Kalorimetrie der Kolbendampfmaschine, daran schließen 
sich Abschnitte in denen die Ausströmung von Gasen und Dämpfen 
aus Gefäßen ohne Zufluß behandelt wird. Neuartig — wenigstens 
zum Teil — ist ferner die Form in der die Kraftgasgeneratoren er- 
ledigt wird. Auch die Abhandlungen über die Verbrennungsvor- 
gänge sind lesenswert. Den Schluß bildet der Abschnitt über die 
Gasturbine, wobei der bekannten Holzwarthturbine ein gün- 
stiges Prognostikon in thermischer Hinsicht gestellt wird. 

Im Anhang finden sich u. a. zwei Tabellen für Wasserdampf 
von sehr hohem Druck und eine 1.-S.-Tafel für Wasserdampf bis 
zum kritischen Druck. Wilcke. 


Die Technologie des Maschinentechnikers. Von Prof. Ing. Karl 
Meyer. Dritte verbess. Auflage. Mit 405 Textfiguren. Berlin. 
Verlag von Julius Springer. 1914. M. 8.—. 


Die dritte Aúflage des vorliegenden Buches ist augenschein- 
lich unter dem unmittelbaren Einfluß der neuen preußischen Unter- 
richtsvorschriften (1910) entstanden, (man merkt das vor allem 
an dem Kapitel Werkzeugmaschinen), in dem ja jene Vorschriften 


— und das mit vollem Recht — den Hauptwert auf die Bearbeitung 
der Stúcke und die Einrichtung der dazu im besonderen erforder- 
lichen Vorrichtungen legen. Die Werkzeugmaschine an sich tritt 
zurück. Aus dem vorerwähnten Grunde ist denn wohl auch der 
neue Abschnitt Aufspannvorrichtungen entstanden, ebenso der, 
Werkzeuge zum Handschmieden. 

Kurz gefaßt läßt sich der Umfang des Buches wie folgt skiz- 
zieren: Auf den ersten 57 Seiten ist die Materialienkunde erledigt. 
Daran schließt sich ein Abschnitt über die Herstellung der GuB- 
stücke; ihm folgen solche über die Herstellung der Schmiede- 
stücke und die sonstige Verarbeitung der Metalle auf Grund ihrer 
Dehnbarkeit, ein Kapitel über die Bearbeitung der GuB- und 
Schmiedestücke, desgl. des Holzes auf Grund ihrer Teilbarkeit 
und die Werkzeugmaschinen bildet den Schluß. Bei letzteren ist 
die Einteilung getroffen in Maschinen mit umlaufender Haupt- 
bewegung (Drehbänke, Bohrmaschinen, Fräsmaschinen, Kalt- 
sägen, Schleifmaschinen und Schraubenschneidmaschinen) und 
Maschinen mit hin- und hergehender Hauptbewegung, das sind: 
die Hobelmaschinen, Querhobelmaschinen (Shapingmaschinen) und 
StoBmaschinen. Eine Einteilungsweise, die nur empfohlen werden 
kann. Wilcke. 


Handbuch der Seifenfabrikation. Herausgegeben von Dr. C. Deite. 
. Zweiter Band: Toilettenseifen usw. Dritte Auflage. Mit 85 Text- 
figuren. Berlin. Verlag von Julius Springer. M.11.—. 


Die zweite Auflage des zweiten Bandes vom Handbuch der 
Seifenfabrikation, an der sich auBer dem Herausgeber F. Eich- 
baum, Dr. R. Hirsch, E. Noack und andere auf dem Gebiet 
der Toilette- und medizinischen Seifen erfahrene Fachmánner 
beteiligten ist nach denselben Grundsátzen wie die áltere be- 
arbeitet; doch hat sie mancherlei Veránderungen und Erweiterungen 
erfahren. Diese waren bedingt, einmal durch die immer mehr sich 
steigernde Heranziehung der künstlichen Riechstoffe, sodann 
namentlich durch die wesentlichen Verbesserungen, die der maschi- 
nelle Teil der Toiletteseifenfabrikation aufzuweisen hat. 

Der Inhalt ist kurz folgender: Toiletteseifen, die Fette und 
Laugen, sowie Farben für diese, die Riechstoffe für die Parfümerie- 
fabrikation, die Maschinen und Gerätschaften zur Toiletteseifen- 
herstellung, die Darstellung der Toiletteseifen, die medizinischen 
Seifen, Fleckseifen, Metallputzseifen und die Untersuchung der 
Seifen. l 
Von besonderer Bedeutung dürften die dem Band beigegebenen 
Rezepte sein. A. Christ. 


Das Härten des Stahles in Theorie und Praxis. Von Oberbergrat 
F. Reiser. 6. vermehrte Auflage. Mit 26 Abbildungen. Leipzig. 
Arthur Felix. 1913. Geb. M. 4.80. 


Dieses bisher schon in sieben Sprachen übersetzte Buch, 
dessen Verfasser, der bekannte Direktor der Gußstahlfabrik Kapfen- 
berg der Gebr. Böhler € Cie. A.-G., F. Neiser, welcher leider 
schon im Jahr 1909 gestorben ist, zeigt auch in der von seinem 
Nachfolger, dem Betriebs lirektor derselben Fabrik JohannPreiner 
bearbeiteten siebenten Auflage ein streng wissenschaftlich - prak- 
tisches Gepräge. 

Neu eingefügt wurde eine Abhandlung über die Veredelung 
des Stahls, welcher Prozeß ja bekanntlich schon in sehr vielen 
Zweigen der Technik eine wichtige Rolle spielt. 

Der sonstige Inhalt ist etwa der folgende: Definition und Klas- 
sifikation, chemische und physikalische Eigenschaften des Stahls und 
Qualifikation des Stahls. Im nächsten Abschnitt ist von der Prüfung 
und ım folgenden vom Härten des Stahls die Rede. Selbstver- 
ständlich beansprucht das letztere Thema den weitesten Raum 
im ganzen Werk und sein Studium wird durch eine sehr geschickte 
Unterteilung ganz wesentlich erleichtert. Man findet sich schnell 
zurecht, da Überschriften wie Dreh- und Hobelmesser, Hand- 
und SchrotmeiBel, Steinbohrer, Steinmeißel und Spitzeisen, Mühl- 
piken, Feilhauermeißel usw. das Aufsuchen der einzelnen Gebrauchs- 
formen erleichtern. Das gleiche gilt bzgl. der in demselben Abschnitt 
mit besprochenen Stanzen, Sägen, Scheren usw. Im nächsten 
Kapitel finden sich sehr beachtenswerte Fingerzeige über Mißerfolge 
beim Härten, ebenso in den folgenden über die Veredelung des 
Stahles und die Regenerierung des im Feuer verdorbenen, sowie 
endlich das Schweißen des Stahles überhaupt. Den Schluß bildet 
cin kurzes Kapitel über Selbsthärtestahl (Schnelldrehstahl). 


Möge auch die siebente Auflage so schnell Absatz finden wie 
die ihr voraufgegangenen! Wilcke. 


Die Bauführung. Kurzgefaßtes Handbuch über das Wesen der 
Bauführung von Architekt Emil Beutinger-Heilbronn, Di- 
rektor der Gewerbeschule in Wiesbaden. Mit 35 Figuren und 11 
Tabellen. Zweite Auflage. (Sammlung Göschen Nr. 399). G. J. 
Göschen’sche Verlagshandlung G. m. b. H. in Berlin und 
Leipzig. In Leinwand geb. M. 0.90. 


In der Neuauflage des vorliegenden Handbuches verfolgt 
der Verfasser dieselben Gesichtspunkte, die schon bei der ersten Aus- 
gabe das Ziel gewesen sind; es werden für den Techniker wie für 
den Laien die wichtigsten Grundbegriffe herausgeschält, um eine 
gedrängte, aber übersichtliche Zusammenfassung dieses großen 
Gebietes zu geben. 


Das elektrische Fernmeldewesen bei den Eisenbahnen von Geh. 
Baurat K. Fink in Hannover. Mit 58 Figuren. (Sammlung 
Góschen Nr. 707). G. J. Góschen'sche Verlagshandlung 
G. m. b. H. in Berlin und Leipzig. In Leinwand geb. M. 0.90. 


Das vorliegende Bändchen soll einen Einblick gewähren in 
alle die rein eisenbahntechnischen Spezialgebiete des elektrischen 
Fernmeldewesens. Allerdings können in dem zur Verfügung stehen- 
den engen Rahmen ausführliche Beschreibungen aller für die 
verschiedenen Zwecke zur Anwendung kommenden Einrichtungen 
nicht gegeben werden, aber die Grundsätze, nach denen sie auszu- 
gestalten sind, werden an der Hand von Beschreibungen der wich- 
tigsten Einrichtungen gebührend hervorgehoben. 


Die elektrochemischen Patentschriften der Vereinigten Staaten von 
Amerika. 2. Band: Elektrolyse. Mit 304 Figuren im Text. Von 
Dr. P. Ferchland. Druck und Verlag von Wilhelm Knapp, 
Halle a. S. Geh. M. 18.—. 


Jahrbuch der Deutschen Braunkohlen-, Steinkohlen- und Kali- 
Industrie 1914. XIV. Jahrgang. Unter Mitwirkung des Deutschen 
Braunkohlen-Industrie-Vereins Halle a. S. und des Vereins der 


Deutschen Kaliinteressenten Berlin. Verlag von Wilhelm 
Knapp in Halle a. S. Geb. M. 6.-— 


Freies Skizzieren ohne und nach Modell für Maschinenbauer. Von 
Karl Keiser. 2. Aufl. Verlag von Julius Springer, Berlin. 
Geb. M. 3.—. 


Gewerbekunde der Holzbearbeitung. Von Josef Großmann. 
2. Band. Die Werkzeuge und Maschinen der Holzbearbeitung. 
Druck und Verlag von B. G. Teubner, Leipzig. Geb. in Leinw. 
M. 2.40. | 


Wassermesser. Von Rev.-Baumeister Stadtbaurat Hache, Gleiwitz. 
Eine Studie zur Beurteilung und fiir die Auswahl von Wasser- 
messern. Verlag „Das Wasser“. Leipzig, Querstr. 17. 


Planimetrie mit einem Abriß über die Kegelschnitte. Von Dr. Adolf 
Heß. Ein Lehr- und Übungsbuch zum Gebrauch an technischen 
Mittelschulen, sowie zum Selbstunterricht. Mit 211 Textfiguren. 
Verlag von Julius Springer, Berlin. Geb. M. 2.80. 


Schubstangen und Kreuzköpfe. Von Oberingenieur H. Frey. Mit 
117 Textfiguren. Einzelkonstruktionen aus dem Maschinenbau. 
Herausg. v. Ing. C. Volk, Berlin. Sechstes Heft. Verlag von 
Julius Springer, Berlin. Geh. M. 1.60. 


Grundzüge der Analytischen Geometrie. Von Dr. Max Friedrich. 
Dritte Aufl., durchges. u. verbessert v. Dr. phil. G. Ehrig. Mit 
56 in den Text gedruckten Abbildungen. (Webers illustr. Hand- 
bücher). In Ganzleinen geb. M. 2.50. 


Schöpfungen der Ingenieurtechnik der Neuzeit. Von M. Geitel. 
(Aus Natur und Geisteswelt, Bd.28.) Verlag von B.G. Teubner 
in Leipzig. Geh. M. 1.—, in Leinw. geb. M. 1.25. 


Der Dampfverbrauch von Maschinen mit Gegendruck und mit 
Zwischendampfentnahme. Von Dr. phil. W. Grabowsky. 
Mit 24 Figuren im Text und Tabellen. Polytechn. Buchhdlg. 
A. Seydel, Berlin. Geh. M. 1.80. 


Die Kupplungen der Walzwerke. Von Prof. F. Peter, Leoben. 
Mit 44 in den Text gedruckten Abbildungen. Heft 1 des Werkes: 
Die Maschinen der Berg- und Hüttenwerke. Herausg. von Prof. 
F. Peter. Druck und Verlag von Wilhelm Knapp, Halle a.S. 
Geh. M. 3.80. In Ganzleinenbd. M. 4.40. 
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Der Indikator un] san: Anwendung. Für den praktischen Ge- 
brauch bearbeitet von P. H. Rosenkranz. 7. Auflage. Mit 
3 lithographischen Tafeln und 712 Abbildungen im Text. Berlin 
1914. Weidmannsche Buchhandlung. M. 16.—. 


Es war wohl kaum erforderlich, daß auf dem Titelblatt des 
vorliegenden umfangreichen Buches noch die Bemerkung auf- 
gedruckt wurde: ‚für den praktischen Gebrauch bearbeitet‘“. 
Dafür bürgt schon der Name des Verfassers. Ist dieser doch der 
Mitbegründer der auf dem Gebiet des Indikatorbaues so be- 
kannten Firma Dreyer, Rosenkranz & Droop. 

Im Vergleich mit der sechsten Auflage erscheint die siebente 
fast als neues Werk. Sie läßt außerdem deutlich das Bestreben er- 
kennen, das Geschriebene auch allen verständlich zumachen. Ebenso 
gibt sie neben dem Guten und Besseren, wenn man so sagen darf, 
auch das weniger Gute und Mangelhafte. Es ist das ein Behand- 
lungsverfahren das man so manchem technischen Schriftsteller 
zur Nachahmung empfehlen möchte. Denn erst dann kann ein 
Buch nicht nur dem Praktiker dienen, sondern auch dem Forscher 
eine Unterstützung sein. 

Der Inhalt gliedert sich in eine große Anzahl Unterabschnitte 
und umfaßt sowohl die Warmfeder- als auch die Kaltfeder-Indi- 
katoren. Voraus geht eine kurzgefaßte allgemein erörternde Ab- 
handlung über die Bauart der Indikatoren. Im Abschnitt Warm- 
feder Indikatoren werden zunächst die gewöhnlichen Indikatoren 
in ihrer Entwicklung vorgeführt, wobei erst Halt gemacht ist bei 
den modernen Typen. Dann folgen Abhandlungen über die Indi- 
katoren für hohen, geringeren und Niederdruck, sowie die Differenz- 
Indikatoren. Ihnen schließen sich Abschnitte über planimetrie- 
rende Indikatoren, Indikatoren für fortlaufende oder Wander- 
Diagramme und solche für Zeit- und Kurbelwegdiagramme, optische 
und Mikro-Indikatoren an. 

Im zweiten Teil werden zunächst die Bauarten der Kaltfeder- 
Indikatoren, dann die Untersuchung und Behandlung des Indi- 
katoıs, die Prüfungseinrichtungen für Indikatorfedern usw., die 
Nebenteile und deren Anbringung behandelt und sodann verglei- 
chende Daten gegeben. Hieran schließen sich die Abschnitte über 
Anbringung des Indikators, die Diagramme, die Berechnung der- 
selben und das Planimeter, sowie das Umzeichnen der Diagramme 
und Vergleiche der Diagramme in bezug auf Arbeit: Eine große 
Anzahl teils graphischer, teils geometrischer und photogrammetri- 
scher Abbildungen beleben den Text und fördern sein Verständnis. 

Willy Wilcke. 


Thermodynamische Grundlagen der Kolben- und Turbokompres- 
soren. Graphische Darstellungen für die Berechnung und Unter- 
suchung. Von Adolf Hinz. Mit 12 Zahlentafeln, 54 Figuren 
und 38 graphischen Berechnungstafeln. Berlin. Verlag von 
Julius Springer. 1914. M. 12.—. 


Der durch seine Tátigkeit bei der Firma Pokorny € Witte- 
kind bekannte Verfasser gibt in den vorliegenden Tafeln gewisser- 
maßen das wieder, zu dem ihn das praktische Bedürfnis zwang. 
Die Berechnungen im Kompressorenbau sind bekanntlich meist 
sehr komplizierte in die sich leicht Rechenfehler einschleichen. 
Die vorliegenden Tafeln schaffen hier Abhilfe, indem sie es er- 
möglichen, die verlangten zuverlässigen Resultate schnell zu finden. 


Aufbaues und seiner Zuverlässigkeit. 


Gerade die graphische Darstellung eignet sich für solche Zwecke 
besonders, da sie ein anschauliches Bild vom Einfluß der einzelnen 
Faktoren auf das Endresultat gibt, zumal wenn außer ihnen auch 
noch Tafeln zur Verfügung stehen, die Beziehungen wiedergeben, 
die man evtl. auch mit dem Rechenschieber ermitteln kann. 

Den Tafeln ist als gleich wichtiger Bestandteil des Werkes 
der Text beigegeben, in dem die hauptsächlichsten Beziehungen, 
die dem modernen Kompressorenbau zugrunde liegen, je nach 
ihrer Bedeutung für die Praxis mehr oder weniger ausführlich 
behandelt sind. Die bei Messungen mittels Düsen anzuwendenden 
Beziehungen sind, entsprechend der zunehmenden Benutzung dieses 
Verfahrens in der Praxis, ausführlich behandelt. 

Dem Nichtspezialisten werden die angeführten Rechnungs- 
beispiele willkommen sein; dem Studierenden wird außerdem 
durch die graphische Darstellung neben der Ableitung der Schluß- 
formel der Überblick und eine schnelle Kontrolle der ausgeführten 
Rechnung leicht gemacht werden. F. A. C. 


Theoretische und praktische Einführung in die allgemeine Elektro- 
technik. Handbuch für.das Selbststudium. Bearbeitet von 
Ingenieur S. Herzog, Zürich. Mit 857 Textabbildungen. Stutt- 
gart, Verlag von Ferdinand Enke. 1914. M. 12.—. 


Das vorliegende Werk stellt sich als ein kurzes Kompendium 
der Elektrotechnik dar. Der Verfasser ist anscheinend bestrebt 
gewesen, in möglichst erschöpfender, daneben aber gedrängter 
Form ein Bild des heutigen Standes der Elektrotechnik, der wich- 
tigeren Berechnungsweisen und praktischen Ausführungen zu geben. 
Eine große Zahl teils schematischer, teils perspektivischer Abbil- 
dungen beleben den Text, ihnen ist gleich dem textlichen Teil 
dieselbe liebevolle Behandlung seitens des Verfassers zu Teil ge- 
worden. 

Es wäre nur zu wünschen, daß dem Werk seitens der Benutzer 
die Beachtung zu Teil wird, die es der in ihm aufgespeicherten 
Arbeit nach verdient. A. Christ. 


Handbuch des Maschinentechnikers. Bernoullis Vademekum des 
Mechanikers. 25. Auflage. Bearb. v. Prof. Richard Baumann. 
Mit zahlreichen Abbildungen und zwei Tafeln. Alfred Kröner 
Verlag in Leipzig. 1914. Geb. M. 6.—. 


Wer kennt es nicht, Bernoullis Vademekum des Mechanikers 
und wer hat es nicht schon selbst benutzt, trotz — oder besser 
wohl eben wegen der Einfachheit und Ubersichtlichkeit seines 
Es sind aber auch Namen, 
die sich an diesem vor nahezu einem Jahrhundert zum ersten 
Male erschienenen Werk beteiligt haben — Bernoulli, dessen 
Sohn Gustav Bernoulli, Autenheimer, Berg und nun Bau- 
mann. Sie alle haben dem Buch ihr Bestes gegeben und in ihm, 
bzw. seinen verschiedenen Auflagen zugleich eine Übersicht der 
Fortschritte der Technik geschaffen. Man halte nur die verschie- 


denen Auflagen nebeneinander und wird sicher das vorstehende 


Urteil bestätigt finden. 

Die allgemeine Disposition ist allerdings auch bei der letzten 
Auflage noch eingehalten, dem Kapitel Mathematik folgen auch 
hier die Abschnitte allgemeine Mechanik, Elastizität und Festig- 
keit der Materialien, Maschinenelemente usw. und doch unter- 
scheidet sich die neueste Auflage sehr wesentlich von der ihr vorauf- 


gegangenen. So sind vor allem die Abschnitte Lokomotiven, Ver- | 


brennungsmotoren, Wasserturbinen und Elektrotechnik völlig 
neu bearbeitet. Bei den letzteren beiden erkennt man ganz be- 
sonders das Bestreben auch iiber das Verhalten bei der Regulierung 
Klarheit zu verschaffen. Zum größten Teil neu ist auch der Ab- 
schnitt über Stoffkunde, in dem auch die Ergebnisse der rasch um 
sich greifenden metallographischen Untersuchungen berührt sind, 
und der auch zwei Tafeln mit Gefügebildern enthält. Der alte Ab- 
schnitt Dampfschiffe ist dagegen in Fortfall gekommen, er wäre 
wohl zu umfangreich geworden, wenn man das Kapitel hätte gründ- 
lich bearbeiten wollen. Dafür enthält der Abschnitt hydraulischer 
Druck kurze Angaben über Berechnung des Leistungsbedarfes und 
die Geschwindigkeit von Schiffen an Hand neuerer Ausführungen. 
Besondere Sorgfalt ist schließlich auch der Erweiterung des 
Zahlenmaterials gewidmet. Demgemäß reiht sich also auch die 
„Jubiläumsausgabe‘““ dieses Werkes ihren Vorgängern in jeder Hin- 
sicht würdig an. Möge demnach auch sie die gleiche Aufnahme 
finden wie die ihr vorangegangenen Auflagen. Wilcke. 


Die Filialbetriebe im Detailhandel. (Unter hauptsächlicher Berück- 
sichtigung der kapitalistischen Massenfilialbetriebe in Deutsch- 
land und Belgien.) Von Privatdozent Dr. Julius Hirsch. 
XVI. 296 Seiten 8°. Heft I der „Kölner Studien zum Staats- 
und Wirtschaftsleben“. A. Marcus u. E. Webers Verlag (Dr. 
jur. Albert Ahn) in Bonn a. Rh. M. 6.—. Subskriptionspreis 
bei Entnahme sämtlicher 1913 erschienener Hefte M. 5.60. 


Die Untersuchung entrollt ein Bild von Um- und Neuge- 
staltungen des Handels, in die bisher außer den direkt Beteiligten 
nur wenige einen Einblick erlangt hatten. Von allen Seiten her 
wird unter dem Zwang zur Kostenverminderung die alte Struktur 
des Handels umgewandelt; das Mittel dazu ist aber vor allem das 
Filialwesen, das sich aus dem Detailhandel selbst herausgebildet hat. 


Elektrische Schaltapparate von Prof. Dr.-Ing. Erich Beckmann, 
Dozent an der Technischen Hochschule Hannover. Mit 54 Fi- 
guren im Text und 107 Abbildungen auf 20 Tafeln. (Sammlung 
Göschen Nr. 711). G. J. Göschen’sche Verlagshandlung 
G. m. b. H. in Berlin und Leipzig. In Leinwand geb. M. 0.90. 


In dem vorliegenden Bande sind die elektrischen Schalt- und 
Regulierapparate behandelt, denen auch die Sicherungen gegen 
Stromüberlastung und -Überspannung zugezählt wurden. Be- 
sonderen Wert hat der Verfasser auf die Darstellung der Grundlagen 
für die Wirkungsweise und die Konstruktion dieser Apparate gelegt. 


Elektrische Öfen von Dr. Hans Goerges in Berlin-Südende. 
Mit 68 Abbildungen. (Sammlung Göschen Nr. 704). G. J. 
Göschen’sche Verlagshandiung G. m. b. H. in Berlin und 
Leipzig. In Leinwand geb. M. 0.90. 


In dem vorliegenden Bändchen ist ein Gesamtbild der mo- 
dernen Elektrothermie in kurzen, klaren Umrissen gezeichnet. 
Der Verfasser hat sich nicht auf eine Aufzählung und Beschreibung 
einiger elektrischer Öfen beschränkt, er hat vielmehr. das Wesen 
der elektrischen Heizung in abgerundeter Form zur Darstellung 
gebracht und ihre Bedeutung für das Wirtschaftsleben dargetan. 


Lehrmeister-Bibliothek. Eine Sammlung praktischer Anleitungen 
für alle möglichen Bedürfnisse des täglichen Lebens. Leipzig. 
Verlag von Hachmeister & Thal. Jedes Bändchen 20 Pf., 
Doppelbändchen 40 Pf. 

Die billigen roten Bändchen der Lehrmeister-Bibliothek ent- 
halten wirklich brauchbare praktische Ratschläge, sind kurz und 
bündig und leicht verständlich abgefaßt, meist mit vorzüglichen 
Abbildungen. Die schmuck ausgestattete Bibliothek erstreckt sich 
auf die Gebiete Obst- und Gartenbau, Landwirtschaft, Hauswirt- 
schaft, Liebhaberkünste, häusliche Technik und Handwerkskunst, 
Sport, Spiel, Jagd, Sprachwissenschaft, geistige Bildung. 


Märkte und Markthallen für Lebensmittel von Richard Schach-, 
ner, Städt. Baurat in München. Zwei Bändchen. Band I: 
Zweck und Bedeutung von Märkten und Markthallen, ihre An- 
lave und Ausgestaltung. Mit 14 Abbildungen. Band II: Markt- 
hallenbauten. Mit 77 Abbildungen. (Sammlung Göschen Nr. 719 
bis 720). G. J. Göschen’sche Verlagshandlung G. m. b. H. 
in Berlin und Leipzig. Jedes Bändchen in Leinwand geb. 
M. 0.00, 


Den Beschreibungen der verschiedenen Markthallenbauten 
schließen sich Mitteilungen über einige offene Märkte an. Ein 
Literaturverzeichnis macht mit den wichtigeren deutschen Schriften 
über Märkte und Markthallen bekannt. l 

Der Verfasser hat fast alle erwähnten Märkte und Markthallen- 
bauten auf Studienreisen selbst eingehend besichtigt. Die hierbei 
sowie die bei der Errichtung der nach seinen Plänen und unter seiner 
Leitung ausgeführten GroBmarkthalle in München gewonnenen Er- 
fahrungen sind in der vorliegenden Schrift über Märkte und Markt- 
hallen verwertet worden. 


Archiv für die Geschichte Der Naturwissenschaften und der Technik. 
Mit Unterstiitzung der Berliner Gesellschaft fiir Geschichte der 
Naturwissenschaften und Medizin. 6. Band. Festschrift Herrn 
Geheimen Medizinalrat Prof. Dr. Karl Sudhoff, Leipzig. Zur 
Feier seines sechzigsten Geburtstages gewidmet von Freunden, 
Verehrern und Schiilern. Verlag von F. C. W. Vogel, Leipzig. 
Geh. M. 20.—. 


Schnell-Perspektive und Einfiihrung in das technische Zeichnen. 
Hilfsbuch für Schüler technischer Lehranstalten und Fortbildungs- 
schulen sowie zum Selbstunterricht von O. Haeder. Zweite, 
erweiterte Auflage. Mit über 300 Abbildungen, 50 Maßtabellen 
und der Beilage: Zeichendreieck mit Haederwinkel. Otto 
Haeder. Verlagsbuchhandlung, Wiesbaden. Geb. M. 2.80. 


Kleinigkeiten zur Verbesserung des Automobils. Von Dipl.-Ing. 
Freiherr v. Löw. Ein Leitfaden für Automobilisten und Fabri- 
kanten. Mit 60 Abbildungen im Text. C. W. Kreidels Verlag, 
Wiesbaden. Geh. M. 1.60. | | 


Annual Report of the Board of Regents of The Smithsonian Insti- 
tution enthaltend die Arbeiten usw. der Vereinigung. Smiths- 
onian Institution. Government Printing Office, Washington. 


Ebene und sphärische Trigonometrie von Dr. Gerhard Hessen- 
berg, Professor an der Kgl. Technischen Hochschule in Breslau. 
Mit 59 Figuren. 3. neubearbeitete Auflage. (Sammlung Göschen 
Nr. 99). G. J. Göschen’sche Verlagshandlung G. m. b. H. in Berlin 
und Leipzig. In Leinwand geb. M. 0.90. 


Organisation und Aufgaben des Bureau für landwirtschaftliche 
Maschinenkunde am ,, Wissenschaftlichen Komitee“ des Russischen 
Ackerbau-Ministeriums nebst kurzem Bericht über seine Tätig- 
keit im Jahre 1912. Verfaßt vom Vorsteher des Bureaus D. D. 
Arzibascheff St. Petersburg. 1913. 


- Lehr- und Aufgabenbuch der Physik von G. Wiegner und P. Stephan. 


Verlag B. G. Teubner in Leipzig und Berlin. M. 3.—. 

Baukunde für Maschinentechniker von A. Weiske. Verlag B. G. 
Teubner in Leipzig und Berlin. M. 1.20. 

Lehr- und Aufgabenbuch der Geometrie. Von Heinrich Grün- 
baum. Verlag von B. G. Teubnerin Leipzig und Berlin. M. 2.20, 

Industrielle Betriebsführung von James Mapes Dodge, Betriebs- 
fiihrung und Betriebswissenschaft von Prof. Dr.-Ing. G. Schle- 
singer. Verlag von Julius Springer, Berlin. M. 0.80. 

Mechanische Technologie I. Formgebung auf Grund der Gießbar- 
keit und Bildsamkeit von Geh. Hofrat Prof. A. Liidicke. Mit 
112 Figuren. (Sammlung Göschen.) M. 0.90. 

Die Metalle. K. Scheid. III. Auflage. Verlag von B. G. Teubner. 
(Aus Natur und Geisteswelt). M. 1.25. 

Chemie für Techniker von Prof. Dr. Oskar Schmidt. III. Auflage. 
Verlag von Konrad Wittner, Stuttgart. M. 2.80. 

Die Strohstoff-Fabrikation. Handbuch für Studium und Praxis von 
Paul Ernst Altmann. Verlag M. Krayn, Berlin W. M. 2.—. 

Hilfsbuch für Landwirte bei Anschaffung landwirtschaftlicher 
Maschinen von deutschen Fabrikanten. Von Dr. Eb. Gieseler. 
Verlag Paul Parey. Berlin. M. 1.60. 

Die Berechnung der Fahrzeiten und Geschwindigkeiten von Eisen- 
bahnzügen aus den Belastungsgrenzen der Lokomotiven. Von 
Strahl, Regierungs- und Baurat. Verlag F. C. Glaser, Berlin. 
M. 1.25. 

Die Ausbildungs- und Prüfungsstellen für den deutschen Kraftwagen- 
verkehr. Nach amtlichen Unterlagen herausgegeben vom Mittel- 
europäischen Motorwagen-Vereinin Berlin SW. 11. 2. Aufl. 
209 und VIII Seiten. M. 1.—. 


26. November 1914 


Aus der Schweizer Maschinen-Industrie 


A 
xTÍÍÍÍÍ_í í A ÓX<A > -<= 32= a a  __-_>_ EEE — -— 000 —— 








Inhaltsverzeichnis. 
Vom King-Land- und Schiffskessel. (Mit Zeichnungen auf Tafel 36 und Abbildungen, Fig. 11 bis 14) . . . . 2 2 +... D H 





Vom King-Land- und Schiffskessel. | 
Von Prof. 0. Girowitz in Winterthur. ende in der vertikalen Mittelebene, während sich das untere 


| Wie Fig. 13 und 14 zeigen, befindet sich das obere Rohr- 
Mit Zeichnungen auf Tafel 36 und Abbildungen, Fig. 11 bis 14. mit einer Neigung von etwa 30° an das Flammrohr anschlieBt. 

| 

| 


Zusammenfassung. Unter kurzer Beschreibung des 
Kingkessels werden, gestützt auf Angaben der Firma King, die 


Diese Anordnung bezweckt, die Ausmündung des Rohres in den 


weiteren Kesselteil zu verlegen, und gleichzeitig eine schlangen- 


neuesten Abnahmeversuche und Ausführungen behandelt, insbe förmige Führung der Heizgase sowohl am Flammrohr wie auch 


sondere auch die Ausbildung von King-Schiffskesseln. Das System 
hat sich nach allem als betriebssicher und ökonomisch erwiesen, 


am Zirkulationsrohr zu erreichen. 


u st Indem die Heizfläche des wirksamsten Teiles des Kessels 
Schon vor etwa zwei Jahren wurde in einigen Fachzeit- | im Flammrohr liegt, welches über 80 % der wirksamen Wärme 
schriften über den von der King «€ Co., A.-G. in Zürich kon- | aufnimmt, wird es begreiflich, daß das King-Zirkulationsrohr 


struierten Flammrohrkessel mit Umlauf berichtet. in Verbindung mit den vorstehend erwähnten Vorteilen die 





Seitdem stehen eine 
größere Reihe von Aus- 
führungen im prakti- 
schen Betrieb, und sind 
daher auch neuere Ab- 
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nahmeversuche bekannt 
geworden, die es erlau- 
ben, heute ausführlicher 
auf das neue Kessel- 
system (vgl. Fig. 6 bis 
12, Taf. 36) einzugehen. 
Außerdem sind in dieser 
speziellen Bauart auch 
Schiffskessel (vgl. Fig. 1, 
2, 4 und 5, Taf. 36) zur Ausführung gelangt, mit welchen eben- Leistungsfähigkeit eines Flammrohrkessels merkbar steigern 





Fig. 11. 


falls recht beachtenswerte Resultate erzielt wurden. muß. 
Da auch durch die Landesausstellung in Bern, wo die Firma ` Neuere Versuchsergebnisse. 
einen Seitwellrohrkessel mit Zirkulationsrohr von 80 m? Heiz- ` Seit den letzten Veröffentlichungen anfangs 1912 sind von 


fläche ausgestellt hatte, die Frage wieder aktuell geworden ist, | Seiten der Firma eine größere Anzahl neuerer Anlagen ausge- 
so soll dieser Aufsatz sich in eingehender Weise mit den neuesten | führt worden, und soll hier von einigen besonders bemerkens- 
Versuchsergebnissen und konstruktiven Neuerungen befassen. | werten Abnahmen berichtet werden, die vom „Schweiz. Verein 


Beschreibung des Systems. _ von Dampfkesselbesitzern“ ausgeführt wurden. 
Das System besteht dem Wesen nach aus einem Zirku- | I. 
lationsrohr, das in der Längsrichtung des Flammrohres eines , 105m? Kin gkessel im Werk der Berner Alpenmilch- 
Ein- oder Zweiflammrohrkessel eingebaut ist, und als Haupt- | gesellschaft in Stalden. 














zweck die Erreichung eines energischen Wasserumlaufes an- 

















strebt, Den gleichen Zweck verfolgen auch die bekannten Gal- 208.088; Nerauches We 18. 9.12 19.9.12 
lowayrohre, die Anordnung des Seitwellrohres, ja sogar mecha- mene od COM ita 2 2 ES 2 = SS 
nische Zirkulationsapparate. Brennstoff | Erin-Rubr | Erin-Ruhr | Erin-Ruhr 
Die beiden ersteren vermochten wohl einen Umlauf von | le N N | | penis 
. J . r D D a e m | | 
unten nack oben, bzw. einen solchen im Kreislauf zu erzielen, Mittel kg. 21,8 31,0 ARE 
während die letzteren wegen Kompliziertheit der Anordnung | Auf 1m? Heizfläche im | | 
wenig Verbreitung finden konnten. Maximum ke 26,2 86,7 42,6 
Wie Fig. 11 zeigt, hat nun aber der Kingkessel durch Ein- | Y@rgamptung: 1kg 
_ bau eines längeren Zirkulationsrohres eine besonders ergiebige : Verdampft Wasser v. 0° | 
und zweckmäßige Zirkulation des Wassers ermöglicht, die — | in Dampf v. 100° | 8,78 8,6 8,64 
wie sich aus der Temperaturdifferenz an den beiden Rohrenden | Nutzeffekt in ie aus- | 
gedrückt 12,6 “1,1 74,8 
| 


schließen läßt — in der Längsrichtung des Kessels erfolgt, 
, Heizwert des Brenn- | 
und zwar im Gegenstrom zu den Heizgasen. | gtoffes Cal. Lo 9728 gaan | 7480 





Dic gegebene Garantie lautete: 


- „Es wird bei einer stiindlichen Kesselleistung von 32 kg | 


per m? Heizfläche ein Nutzeffekt von 70 °/, gewährleistet. Hier- 
bei wird sachgemäße Bedienung und ein Brennmaterial von 
7500 Kalorien Heizwert vorausgesetzt. 


Wie die Notierungen der Temperatur der Heizgase am Aus- 
tritt aus dem Feuerrohre zeigen, werden dieselben in der Haupt- 
sache nach schon durch die um das Zirkulationsrohr vergrößerte 


 Heizfläche zur Wärmeübertragung herangezogen, bevor sie in 


Diese Garantie ist nach den vorliegenden Zahlen als er- 


füllt zu betrachten. 
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G geschnilfenen Schwersslelle 


Fig. 12. 


Es verdient hervorgehoben zu werden, daß die Proben für 
einen Flammrohrkessel verhältnismäßig große Dampfproduk- 
tionen gezeitigt haben, ohne daß der Nutzeffekt eine besondere 
EinbuBe erlitten hätte. Wärmeleistungen bis zu rund 25 000 Ka- 
lorien pro m? Heizfläche und Stunde sind ungewöhnliche Er- 
gebnisse.“ _ 

IT. 
55 m? Kingkessel im Fabrikanwesen der Tavannes 
Watch Co., Tavannes. 





20. 12, 12 





Tag des Versuches | 19. 12. 12 
Dauer des Versuches Stdn. 8 | 8 

- Rosen- Le hrbriket 
Brennstoff ‘blumentelle. "uhrbrikets 


_RohrnuS II | olsen 


Verdampft stündlich: 

Auf 1 m? Heizfläche im 
Mittel kg. | 

Auf 1 m? Heizfläche im | 
Maximum kg. | 

Mittlere Temperatur der | | 
Heizgase hinter der | | 
Feuerröhre °C. | 

Mittlere Temperatur der | 
Heizgase vor dem | 
Schieber °C. 

Verdampfung: 1 kg. 
Brennstoff verdampft 
Wasser v. O° in Dampf | 
v. 100° 

Nutzeffekt in Ga ausge- 
driickt 

Heizwert des Brenn- 
stoffes Cal. 


8,19 
68,8 


7147 7600 


Auch dieser Versuch hat die Garantie eingehalten. 


das Mauerwerk eintreten. AuBerdem wird die lebhafte Wasser- 
zirkulation fiir einen guten Temperaturausgleich im Kessel sor- 
gen, was auf die Lebensdauer des Objektes nur giinstig wirken 
kann. 

III; 

Weitere eingehende Versuche wurden im Mai und Juni 
1913 ebenfalls vom ,Schweiz. Verein von Dampfkesselbesitzern” 
in den Anlagen der Berna Milk Co. in Thun durchgefúhrt, und 
zwar handelte es sich hier bei den zwei ersten Versuchen um 
Hochleistungsproben unter Verwendung von Ruhrkohle, und 


. beim dritten Versuch um eine Qualitátsprobe, bei welcher Saar- 
: kohle verfeuert wurde. 


Es wurden bei diesen Proben an dem für Handfeuerung 


_ eingerichteten Kessel folgende bemerkenswerte Resultate erzielt: 


| 


70 m? Kingkessel in der Fabrik der Berna Milk Co., 
Thun. 
le. 





Hochleistungsprobe mit Ruhrkoh 
Tag des Versuches 22, 5. 13 | 23. 5. 13 
8 


Dauer des Versuches Stdn. 


8 | 


Brennstoff Ruhrnufkohle III 


Verdampft stündlich: 

Auf 1 m? Heizfläche kg. 

Verdampfung: 1 kg. 
Brennstoff verdampft ` 
Wasser v. 0% in Dampf 
v. 1000 

Nutzeffekt in 0/, aus- 
gedrúckt 

Heizwert des Brenn- 
stoffe Cal. 


33,33 40,6 


SchluB. 


Aus dem ersten Versuch geht hervor, daß sich der King- 
kessel fiir den hier in Frage kommenden Betrieb, der eine wesent- 
liche veránderliche Belastung aufweist, gut eignet. 

Das erreichte Mittel von ~ 33 kg Verdampfung pro 1m? 


_Heizflache setzt sich aus Beanspruchungen von mehr als 36 


' und weniger als 28 kg zusammen. 





Unter solchen Verhältnissen 
ist man bei einem Cornwallkessel mit Handfeuerung nicht ge- 
wohnt auf 67°/, Nutzeffekt zu rechnen, ohne FEconomiser- 
anlage! 

Der zweite Versuch sollte die äußerte Grenze der Dampf- 


_ produktion feststellen, und darf hier als dauernd erzielbar die 
' Zahl 40 angegeben werden, wobei der Druck konstant gehalten 
_ werden konnte. 


Stundenweise sind sogar Spitzen bis zu 47 kg 
erreicht worden. 
Auf den Nutzeffekt der bei diesem Versuche resultiert, 


-konnte nur insofern Rücksicht genommen werden, als ‘man die 


Verbrennung so gut zu gestalten trachtete, wie es beim Ver- 


feuern von œ 180kg Kohle pro 1m? Heizfläche und Stunde 
' bei natürlichem Zug möglich ist. 


Derselbe Kessel wurde noch einer dritten Qualitätsprobe 
unterworfen, wobei Saarkohlen von 7164 WE/kg verwendet 
wurden. Hier stellte sich der mittlere Wirkungsgrad auf 


rei DR Dia bei einer Verdampfung von œ 27 kg/?, 


Aus diesen beiden Versuchen kann zweifelsohne auf die | 


Vorzüge der Flammrohrkessel Bauart King geschlossen werden. 
Letztere bestehen, wie bereits erwähnt, in der Vergrößerung 
der wirksamsten Heizfliche. 


Insbesondere konnte von dem Käufer dieser drei Kingkessel 
konstatiert werden, daß auch der spätere Betrieb gute Er- 
fahrungen ergab, und daß sich zufolge der lebhaften Wasser- 
zirkulation kein Kesselsteinansatz bildete, und die Kalkrück- 
stände des Wassers sich leicht mit einer Drahtbürste entfernen 


1 





ließen. Auch das Ansetzen von Dampfblasen bei der starken. 


Wasserbewegung erscheint ausgeschlossen. 


A8 
Besonders bemerkenswerte Vergleichsresultate konn- 
ten gebildet werden an zwei genau gleich bemessenen Kesseln 
ohne und mit Kingrohr im Fabrikanwesen der Baumann 
€ Dr. Múller-A.-G. in Zúrich. 
Diese Vergleichsprobe wurde am 8. Oktober 1913 durch den 
„Schweiz. Verein von Dampfkesselbesitzern” vorgenommen. 


Die Roste beider Kessel sind genau gleich und haben je | 


1,7m? Fläche, die Heizflächen hatten ursprúngnlich 52,3 m}, 
welche bei dem durch das Zirkulationsrohr ergänzten Kessel auf 
58 m? anstieg. | 

Jedem dieser Kessel wurden nun 2400 kg Kohle zugeteilt, 
welche gleichmäßig verheizt wurden. 

Die erwähnten offiziellen Proben ergaben: 


| 


Gesamtleistung des Kessels ohne Zirkulationsrohr in 9 Stunden: 


17248 kg Dampf, 
Gesamtleistung des Kessels mit Zirkulationsrohr in 9 Stunden: 
19161 kg Dampf, 

mithin Mehrleistung des Kingkessels 1913 kg Dampf. 

Die Erfahrungen, welche die Firma Baumann & Dr. Müller- 
A.-G. mit diesem Umbau machte, führten zur Aufstellung eines 
Kingkessels von 80 m? für deren Etablissement in Schlieren. 

Über die sämtlichen Proben enthält ein Gutachten von 
Herrn Prof. Dr. Stodola u. a.: 

„Die Rekonstruktion des etwa 20 Jahre alten Kessels ergab 


Beide Kessel wurden zu diesem Zweck im Freien auf- 
gestellt und an den gemeinschaftlichen Kamin angeschlossen, 
Die Garantie der Firma King betrug 10 % Brennstoff- 
ersparnis bei gleich bleibender Belastung, oder eine Mehr- 


 erzeugung gleichwertigen Dampfes von 20 %. 


Die erzielten Resultate übertrafen diese Garantien und ver- 
anlaßten die Gesellschaft anläßlich der Bestellung des neuen 
Salondampfers ‚Stadt Rapperswil‘ Kingkessel vorzuschreiben. 
die von der Escher-Wyß A.-G. in Zürich gebaut wurden. 
Da hier die oftiziellen Abnahmeversuche zurzeit noch nicht 


| veröffentlicht werden können, so läßt sich nur sagen, daß sich 


diese ersten King-Schiffskessel thermisch und betriebstechnisch 
bewáhrt haben. 
Ausführungsbeispiele. 

Die Tafel 36 zeigt in den Fig. 3 und 6 bis 12 zunächst zwei 
Kessel von je 65 m? und 7 at Betriebsdruck, erstellt für die 
Firma Stunzi Söhne in Faverges (Savoyen). 

Im Längsschnitt Fig. 8 erkennt man vor allem das 4!/ m 


lange Zirkulationsrohr, das in der Nähe der Feuerbrücke beginnt 


bei einer Verdampfung von œ 25 kg/m?/Std. eine Verbesserung ` 


des Wirkungsgrades von 65,5% auf 72,2%, oder um ‘10,8 % 
seines ursprünglichen Betrages. Bei einer Steigerung der Dampf- 
entwicklung nimmt der Wirkungsgrad ohne Umlaufrohr schon 
bei 35,4 kg/m?/Std. auf 59,4 °/, ab, während er mit Zirkulations- 
rohr immer noch 68,3°/, beträgt. Dieses Ergebnis muß in 


Anbetracht der gasreichen Kohle und des Umstandes, daß die | 


Feuerung, wenn sie auch vom Instruktionsheizer des Vereins von ` 


Hand bedient wurde, als ein vorzügliches bezeichnet werden.“ 
„Auch bei gleich bleibender Wärmeübergangszahl bleibt 


indessen der Kingkessel stets im Vorteil, weil es in seiner Kon- | 
struktion begründet ist, daß bei ihm ein größerer Bruchteil der ` 


Gesamtheizfläche auf die innere Heizfläche entfällt als beim 
einfachen Flammrohrkessel.“ 
, Im forcierten Betrieb ergab der Kessel ohne Umlaufrohr 





~ 35 kg Dampf für 1m?/Std. mit 59,4% Wirkungsgrad, mit | 


Umlaufrohr œ 40 kg Dampf für 1m?/Std. mit 68,3 % Wirkungs- 
grad. Es wurden also in diesem bestimmten Fall bei gleicher 
Heizflächenbeanspruchung eine Ersparnis von ® 11% des ur- 
sprünglichen Brennstoffverbrauzhes erzielt.“ 

„Ein Vergleich der erzielten Wirkungsgrade mit ander- 
weitigen Verdampfungsproben zeigt, daß wir es mit einem aus- 
gezeichneten Ergebnis zu tun haben.“ 


Y: 

In neuester Zeit hat die Firma King ebenfalls mit Erfolg 
den Bau von ,King"-Schiffskesseln begonnen, welche 
der Firma durch besondere Patente geschiitzt sind. 

In der Schweiz, wo nur die von einem Ende gefeuerten 
Schiffskessel in Betracht kommen, sind bereits Proben vorge- 
nommen worden, die gúnstige Ergebnisse lieferten. 


und sich fast bis ans Ende des Flammrohrs erstreckt. Die An- 
ordnung der Ziige geht aus den Figuren selbst hervor und werden 





Fig 13. 


die Feuergase zunächst durch das Flammrohr und dann auf der 
Unterseite des Kessels (Fig. 12) mittels einer Mauerzunge zuerst 


nach vorwärts und dann nach rückwärts geleitet, wonach sie 
den Rauchschieber passieren. 


' zu leiten. 





Die beiden Kessel des Dampfbootes „Wädenswil“ auf dem | 


Zürichsee, die sich zu klein erwiesen hatten, wurden zunächst 
dadurch ergänzt, daß einer derselben mit dem King’schen Zirku- 
lationsrohr versehen wurde, um Vergleichsproben anstellen zu 
können. 


Ein Oberzug ist also nicht vorhanden, da es die Firma 
nicht vorteilhaft findet, die Rauchgase über den Dampfraum 
Die Gründe hiefür sind: 

1. Das Zirkulationsrohr nimmt genügend Wärme auf, so daß 
ein dritter Zug über den Kessel entbehrlich ist. 

2. Weil die vom Kingkessel in ev. zwei Zügen ausgenützten 
Heizgase schon zu kühl wären, um eine nennenswerte Wirkung 
über dem Dampfraum zu erzielen. Außerdem wird sich bei 
diesen Oberzuganordnungen meist der Übelstand ergeben, daß 
sich der obere Kesselmantel mit Flugasche isolierend bedeckt, 
so daß die Heizgase mehr das Mauerwerk heizen werden. 

3. Schließlich erblickt die Firma in der Anwendung eines 
Oberzuges noch eine gewisse Gefahr, die, wie die Praxis beweist, 
beim Einfallen des Gewölbes am hinteren Ende des Kessels eintritt. 

In diesem Falle werden die Feuergase nach dem Verlassen 
des ersten Zuges direkt in den dritten gehen und die nicht mit 
Wasser bedeckte Heizfläche des Bodens zum Glühen bringen. 





Der Kessel kann bei Wärmedehnung auf dem vorderen 
Rollager gleiten. 
Das weitere ist aus den einzelnen Figuren leicht ersichtlich. 


schnitt einen Kingschen Patentschiffskessel, für den erst vor 
wenigen Wochen in Betrieb gestellten Salondampfer ,Rap- 
perswil“, 

Diese Kessel haben eine Heizfläche von je 85 m? und sind 
für einen Betriebsdruck von 10,5 at gebaut. 

Das Zirkulationsrohr hat hier eine horizontale Länge (in 
der Mittellinie gemessen) von ® 1 m, und einen lichten Durch- 
messer von 1/ m. Das obere Ende schließt hier wieder ans 
Wellflammrohr, das untere an die hintere Wasserkammer an. 
Die Feuergase bestreichen in einem ersten Zug das Flamm- bzw. 
Zirkulationsrohr, um nach Umkehrung in der hinteren Rauch- 
kammer durch die Heizrohre nach vorn in die vordere Rauch- 


kammer und den daran anschließenden Schornstein zu streichen. | 


Behufs guter Zugänglichkeit ist hier das Zirkulationsrohr in 
derselben Vertikalebene angeordnet. 





Fig. 14. 


Ein eingebautes größeres Rohr dient zur Aufnahme der 
Überhitzerrohre. 


Herstellung und Betriebserfahrungen. 


Die starke Verbreitung der Kingkessel in den letzten Jahren 
ist wohl abgesehen von den schon ursprünglich vorhandenen 
Vorteilen in der Brennstoffökonomie, hauptsächlich in dem Um- 
stande zu suchen, daß dank der autogenen Schweißung die 
Firma in die Lage versetzt wurde, zuverlässige Verbindungen 
zwischen Flamm- und Zirkulationsrohr zu erzielen, 


12 


| 


Nun wird mit Hilfe der Azetylen -Sauerstofflamme zunächst 


“mit einem Fülldraht aus Schweißeisen die Tiefe der Fuge 


| ausgefüllt (erste Schweißung) (Fig. 12, 2). 
Die Fig. 1, 2, 4 und 5 der Tafel zeigen in Lángs- und Quer- | 


Es erfolgt nun die zweite Schweißung, wobei die Ränder 
mit dem Hammer umgebogen werden (Fig. 12,3). 

Eine dritte und letzte Schweißung vollendet mit dem nötigen 
Hämmern die äußere Seite der Verbindung (Fig. 12,4). 

Um nun der Schweißstelle die größte Festigkeit zu geben, 
wird noch die innere Seite mit Füllmaterial ausgefüllt (Fig. 12, 5), 
so daß schließlich, wie ein Originalabdruck eines derart ge- 
schweißten Stückes beweist (Fig. 12,6), die Wandstärke an 
der Schweißstelle außerordentlich verstärkt ist, 

Die Festigkeit dieser Verbindung wird naturgemäß noch 
dadurch erhöht, daß dank der becherförmigen Aufweitung des 
Zirkulationsrohres ein mechanisches Halten im Lochausschnitt 
des Flammrohres erzielt wird. 

Sobald die 
sind, wird die ev, vorhandene Materialspannung dadurch be- 
seitigt, daß im weiten Umkreis um die Schweißstelle herum 


beiden Schweiß- und Auffüllstellen vollendet 


das Stück in einem Koksfeuer gut ausgeglüht wird. 

Die Firma King hat in Anbetracht der Wichtigkeit in der 
Herstellung dieser autogenen Schweißungsverbindung ausführ- 
liche Festigkeitsversuche anstellen lassen, die außerdem noch 
mit den Mitteln der modernen Ätzverfahren unterstützt werden. 
dem Kreisausschnitt des Flamm- 


Die Probe wurde 


rohres entnommen und damit Stäbe erstellt, die nach dem 


aus 


' gleichen Verfahren autogen verschweißt wurden. 


Da diese Verbindung wohl am sorgfältigsten zu geschehen | 


hat und das meiste Interesse für den Fachmann bietet, so soll 


im Nachstehenden auf die Herstellung der Schweißung näher ` 


eingegangen werden. 
Die entsprechenden Stellen am oberen bzw. unteren Flamm- 


rohr werden vorerst mit der Sauerstoff-Stichflamme ausge- | 


schnitten. Dabei werden die Kanten nach außen geschrägt, um, 
wie später gezeigt, 
zu erzielen. Die Schweißung beginnt zunächst an einem Rohr- 
rande, und zwar von außen, 

Die Textfigur 12,1 zeigt die Einführung des Zirkulations- 
rohres in das ausgeschnittene Flammrohr. Der Durchmesser ist 
behufs bequemer Einführung und besserer Anrundung um einige 


Millimeter größer gehalten als derjenige des Kingrohres. 





eine sehr widerstandsfähige Verbindung | 


Die Zugproben ergaben: * 
Für das ungeschweißte Material: 36 bis 37 kg/mm?, 
fiir die geschweibte Stelle: 28 bis 30 kg/mm?, 
Es ergibt sich somit für die Schweißstelle ein Gütegrad: 
Bif, 
wiihrend man bei gleicher Blechstárke und Vernietung nur auf 
höchstens 70 °/, zählen darf. 

Es 
mittels 


Va 


wurden aber außerdem Probestäbe hergestellt, die 
des Auffüllverfahrens an der Schweißstelle ähnlich 
verdickt wurden, wie es an der Schweißstelle am Kingrohr 
der Fall ist. 
außerhalb der Schweißstelle im gesunden Materiale. — 


Bei diesen Zugproben erfolgte dann der RiB 


Man könnte noch einiges anziehen, das für die Betriebs- 
sicherheit in Frage kommt. 

Es fragt sich z. B. ob die SchweiBstelle am oberen Flamın- 
rohrende nicht einer Stichflamme ausgesetzt ist, und dadurch 
allmählich abgebrannt wird. Tatsächlich wird aber die Flamme 
durch die kniefórmige Einbauung des Zirkulationsrohres nach 
unten gedriickt, wo sie sich im zweiten Teile nach seitwárts 
zerlegt, so daß, wie konstatiert werden kann, die Schweißfuge 
in einem toten Winkel geschützt liegt. 

Andrerseits könnte auch die Frage entstehen, ob nicht 
schädliche Spannungen zufolge Wärmeausdehnung in der Längs- 
richtung vorkommen. 

Dagegen spricht aber, daß: 


1. durch die lebhafte Wasserzirkulation ein sehr voll- 
kommener Temperaturausgleich stattfindet und 
2. das sehr elastische Wellrohr noch größere Längs- 


dehnungen — wenn sie überhaupt auftreten könnten —, leicht 
auszugleichen imstande ist. 

In jedem Falle kann bestätigt werden, daß bei keinem der 
Kingkessel, die nun seit einigen Jahren bereits im praktischen 
Betrieb stehen, Undichtwerden oder 
Schweißstelle eingetreten ist. 


ein gar Reifen einer 


An unsere Abonnenten! 


py Beginn des 48. Jahrganges unserer Fachzeitschrift vollzieht sich in schwerer Zeit. — Schon vor 40 Jahren 
sah unser „Praktischer Maschinen-Konstrukteur“ das Vaterland im Kampfe mit dem westlichen Nachbar. 
Die goldenen Früchte, die der damals erkämpfte Frieden gebracht hat, die in 44jáhriger emsiger Friedens- 
arbeit erzielten Erfolge unserer Industrie und unseres Handels haben uns eine Welt von Feinden entgegen- 
gestellt Die Mißgunst unserer Feinde zwingt uns zur Wehr, ein Feldzug gegen Neid und Scheelsucht ist es, 
den unsere Heere fúhren. 


Der Krieg mit seinen Schrecken der Verwústung ist úber die Grenzen des Landes hinausgedrángt worden, 
obwohl er von den Gegnern lange und sorgsam vorbereitet war. Schon das müssen wir als einen großen 
Erfolg betrachten, angesichts der feindlichen Ubermacht und in der Erwartung des endlichen siegreichen Friedens ; 
es ist dies schon eine teilweise Lösung des technischen Problems, als welches wir den Krieg betrachten. — 
Unsere Geschäfte nehmen ihren normalen Umfang an und die Industrie ist teilweise sogar recht gut be- 
schäftigt, sie bildet damit einen erfreulichen Gegensatz zum feindlichen Auslande. 


Jedem einzelnen legt der Krieg Opfer auf, die wir freudig tragen, denn höher als Geschäft und gesicherte 
Existenz steht uns das Vaterland, unter dessen schirmender Macht sich unserer Exporthandel ausdehnen konnte 
und deutscher Industriefleiß zu hoher Blüte kam. 


Dieses Bewußtsein hat andererseits auch überall ein gewisses Verständnis für die aus der Gefolgschaft 
des Krieges aufgetretenen Mängel ausgelöst. — Leider mußten auch wir unsere Leser um Nachsicht bitten, 
denn es war schlechterdings unmöglich die Zeitschriften in ihrem alten Umfange erscheinen zu lassen, da nicht 
nur eine Anzahl schätzenswerter Mitarbeiter der Redaktion, sondern auch verantwortliche Redaktionsleiter 
selbst am Feldzuge teilnehmen. So befinden sich Herr Ingenieur C. E. Berck (Schriftleiter des „Deutschen 
Werkzeugmaschinenbau” und Verfasser von „Uhlands techn. Auskunftsbuch, Band Werkzeugmaschinen”) so- 
wie Herr Professor Vieth (Schriftleiter der „Deutschen Gießereitechnik”) im Felde. Möge ihnen eine glückliche 
Wiederkehr beschieden sein! 


Wir haben das Erscheinen der Zeitschriften nicht unterbrochen, sondern nur insofern eingeschränkt, als 
wir Doppelnummern herausgaben, welche 14tägig erscheinen. — Eine strenge Trennung nach Spezialfáchern 
ist in der uns aufgedrungenen Lage undurchführbar und so erhält der Inhalt einen mehr allgemeinen Cha- 
rakter gegenüber den bisherigen Fachausgaben. Diese Gestaltung muß jedenfalls auch noch einige Zeit bei- 
behalten werden, wir bemühen uns aber Ersatz zu schaffen. Einen teilweisen Ersatz bieten wir unseren Lesern 
schon jetzt, wie aus den folgenden Anzeigen hervorgeht,- durch das Erscheinen unserer Fachkalender und 
Auskunftsbücher, die als Ergänzung der Zeitschriften-Abonnements kostenlos geliefert werden. 


Der „Deutsche Ingenicur-Kalender” erscheint im alten Umfange, ist jedoch in seinem ersten Teile 
ganz neu bearbeitet worden. Ferner erscheint erstmalig „Uhlands technisches Auskunfisbuch, Band 
Werkzeugmaschinen“, was nach den bis jetzt vorliegenden Urteilen mit großem Beifall aufgenommen wird. 

Wir bemühen uns die Aufgaben, die uns durch unsere altbewährte Fachzeitschrift gestellt werden, auch 
in dieser schweren Zeit zu lösen und neben der Bitte um Nachsicht möchten wir jetzt mit besonderer Dring- 
lichkeit an unsere Leser die Bitte richten, ihrer Fachzeitschrift die Treue zu bewahren. 

Uns muß ein erfolgreicher und dauernder Friede werden, denn uns alle, sei es im Felde, sei es die 
daheim geblieben, dem Vaterlande ihre Kräfte widmen — uns alle beseelt „der Wille zum Sieg“. 
Wollte es das Schicksal, daß er nicht mehr fern sei! 


Leipzig, im Dezember 1914. 


Uhlands technischer Verlag 


Otto Politzky 









Deutscher Ingenieur- Kalender 1915 


Mit Beginn des neuen Abonnementsjahres erscheint der Deutsche Ingenieur-Kalender in neuer Auflage. 
Er wird sämtlichen Beziehern der Uhlandschen Zeitschriften 


„Der praktische Maschinen-Konstrukteur” 
„Zeitschrift für praktische Metallbearbeitung” 
„Deutsche Gieberei-Technick” 


auf Verlangen kostenlos, jedoch gegen Vergütung der Portoauslagen von 30 Pf. (Ausland 70 Pf.) und Er- 
neuerung des Abonnements für das Jahr 1915 übersandt. Diese Gebühren können auch vierteljährlich beglichen 
werden (portofrei auf Postscheck-Konto 5390 Leipzig). 


Der Tabellenteíl des Kalenders 1915 wurde vollständig neu bearbeitet, das wertvolle Tabellen- 
material ist durch neue Berechnungstabellen ergänzt und der umfangreiche Inhalt neu geordnet worden. 
Teil Il, welcher das eigentlihe Jahrbuch des Maschinenbaues darstellt, ist durch Aufnahme der neuesten 
Verbesserungen und Erfindungen, sowie Erfahrungen aus der Praxis vervollständigt worden. 

In einem stattlihen Bande von mehr als 600 Seiten Text bietet unsere Redaktion eine Fülle von 
praktischem Materlal, welches für den Praktiker wie für den Studierenden gleichmäßig nützlich und bei der 
Berufstätigkeit unentbehrlich ist. 








Es ist dies einer der Vorzüge der Uhlandschen Zeitschriften, der von keiner anderen technischen Fach- 
zeitung geboten wird, daß den Lesern eine so wertvolle und brauchbare Ergänzung kostenlos geboten wird. 
Für Nichtabonnenten beträgt der Preis M. 2.50 nebst Porto. 


BED, Uhlands technischer Verlag 
Uhlandschen Zeitschriften Otto Politzky, Leipzig 


0908908098 229088989 00400890909 0097 TA TT AA II KIL II I 


IS SII A A IA ATT AT AA IE IIA IS II A LITE 


Den Abonnenten unserer nun in den fünften Jahrgang eintretenden Spezialzeitschrift „Der Deutsche Werkzeug- 
maschinenbau“ liefern wir mit Beginn des neuen Abonnementsjahres erstmalig das neue Werk 


Uhlands Technisches Auskunftsbuch 


Band Werkzeugmaschinen 


III 


Das Werk ist bearbeitet vom Redakteur des „Deutschen Werkzeugmaschinenbau” Herrn Ing. C. E. Berck, 
der unseren Abonnenten bereits durch zahlreiche, gründliche Abhandlungen aus seinem Spezialgebiete bekannt 


geworden ist. — 


Das Werk ist bearbeitet vom Redakteur des „Deutschen Werkzeugmaschinenbau” Ingenieur C. E. Berck, der unseren Abonnenten 
bereits durch zahlreiche, gründliche Abhandlungen aus seinem Spezialgebiete bekannt geworden ist. — 

Ursprünglich soilte dieses Auskunftsbuch nur einen Umfang von 10 Druckbogen erhalten, der außerordentlich umfangreiche Stoff 
verlangte jedoch einen größeren Raum, so daß das Buch nicht weniger als 


43 Bogen Text enthält, wozu aber noch 31 Seiten Literatur-Nachwels, 16 Seiten Zolltarifauskúnfte und 
ein vollständiges Adrebbuh der deutschen Werkzeugmaschinenfabriken nebst einem Spezialitäten-Verzeichnis 
der einzelnen Firmen kommen. Der textliche Inhalt umfaßt 


also mehr als 700 Seiten nebst 5 Konstruktions-Tafeln. 


Aus dieser unvorhergesehenen Ausdehnung des Inhalts erklärt sich auch die Verzögerung, die im Erscheinen des Buches einge- 
treten ist; der praktische Wert, den das Werk nun gewonnen hat, wird für die Verzögerung aber hinreichend entsehädigen. 


Das Buch vereinigt außer den üblichen Berechnungstabellen alle Fäden, die zur erfolgreichen Konstruktion 
der deutschen Werkzeugmaschine führen. Der Inhalt bildet einen Extrakt, der mittels der Sehlagwörter für 
den Konstrukteur das Wissenswerte bietet, für den Betrieb aber verbesserungsfähige Arbeitsweisen 
vor Augen führt. 

Wir stellen das Werk denjenigen Lesern, welche auf den „Deutschen Werkzeugmaschinenbau“ 
abonniert sind, kostenlos gegen Vergütung des Portos von 30 Pf. (Ausl. 70 Pf.) zur Verfügung. Die Zusendung 
erfolgt gegen die Erklärung, dab das Abonnement während des ganzen Jahrgangs 1915 aufrecht erhalten wird. 


Die Redaktion des 


„Deutschen Werkzeugmaschinenbau“ Uhlands technischer Verlag 
C. E. Berck (z. Z. im Felde) Otto Politzky, Leipzig 














Tiegel-Temperguss, Temperstahlguss, Tiegel- 
Hartguss, pa. weichen Maschinen-Grauguss 


in hervorragend guter Qualitit, nach einzusendenden Modellen, Mustern oder Zeichnungen. 
Moderust eingerichtete Formmaschinen-Anlage und Spezial-Einrichtungen für Massenartikel. 
Modellgerechte Lieferung in kürzester Zeit. Reinigung mittels Sandstrahls. Ubernuhme 
A €infacherer Bearbeitung des Gusses. ——— 







Spezialität: 
Automobil- und Maschinenteile in extra dichtem und zälıem Material für stärkste Beanspruchungen. 


Vogelsanger Eisengiesserei und Maschinenfabrik, ®©; Vogelsang wes: 
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NEE 
Gebrüder Weissbach, wenn CHEMNITZ i. s. I 


in Holz und Metall Werkstätten für Modellbau 
O e e für en re Erfinder, J Mauritius- 
geben e ser RMB F r 11Z Isselmann, Cóln, Steinweg 36 


Roesberr & Ehrlich kaufen metallhaltige Rückstände, hemishe Produkte, Abfälle, Shlämme, Schlacken, 
5 Telephon Nr. 17401, Metalle alt, Zinn, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Nickel. 
Dr esden, " Telegr.: Roesberg, -----— Wir verweisen auf unseren Metallbericht im redaktionellen Teil. ~~----~~ 































lamantinwerke 


Rheinfelden... 
Strassburg 1. E. 


Werke in: Badisch-Rheinfelden 
und Giornico (Schweiz) 


Schleif- . Poliermittel 


als Schmirgelersatz 
und fir Schleifscheiben 


Feuerfeste Produkte 


Spezialitäten: Dam 
ialunit 


Vetronit lw, Bn 
Warenzeichen 
Wir liefern alle einschlägigen 
Chemikalien für die Härtung von 
Stahl, als Spezialität insbesondere 
Vetronit-Einsatzhartepulver Elite 
Vetronit-Einsatzhartepulver Extra 
Vetronit-Einsatzhartepulver Prima 
Vetronit-Aufstreuhartepulver 
Vetronit-Klebepulver 

Anlaß- u. Härteöl Marke Vetronit 
Anlaß- u. Härtesalze v. höchster 
Reinheit 


Eigenes im In- und Auslande 
patentiertes neues Einsatz- 
Härteverfahren. 


Gebrüder Schubert, 
Chem. Fabrik / Berlin NW. 5. 


Ernst Ullmann &Co. 


Drehbankfetterfabrik > GRera-Reuss III 
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Präzisions - Ausführung. 
Körper aus einem Stück. 
Stärkste Bauart. 
Sofortige Lieferung. 


Zentrisch und exzentrisoh Referenzen gróbter Werke 
spannendes Euco-Drehbankfutter. Deutschlands. 
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aus bestgeeignetem Werkzeugstahl eigenen Fabrikates, in jeder Form und Größe unter Garantie der Güte 


J. C. SÓDING & HALBACH, Hagen i. Westf. “exes 


Schnellarbeitsstahl Marke „Söding-Radikal“ :: Werkzeugstahl 





Anfragen nach Bezusquellen 
5082. Ich bitte um Bekannt- 


Gebr. Heyne “1. Offenbach a. Mi. 


Fragen. 


Spezialfabrik fiir Schrauben und Faconteile 


in Eisen, Stahl und Messing nach cingesandten Mustern und Skizzen 


5075. Wer kann die Firma 








Baumwoll- u 


Seile 


Spezialität: Transmissions-Seile) 


Die Bekanntgabe der anfragenden 
Firmen event. die Überlassung regel- 
massig aus allen Ländern der Erde 
einlaufenden Original-Anfragen erfolgt 


auf Wunsch el kostenlos und 


lediglich gegen Vergil 
Sporen. 


mg der Porto- 





5074. Wie heißt die Firma in 


Deutschland, die kleine Benzin- 
motoren „Marke Wilbis“, 
kleine Dynamos, Dampfma- 
schinen, sowie sämtliche Roh- 
gußteile dazu liefert? Viele 
dieser Rohgußteile tragen das 
Zeichen W.B. Die gleiche 
Firma baut auch einen kleinen 
ges. geschützten Wandlager- 
bock, 80 mm Ausladung aus 
Guß, der folgendes Zeichen 
trägt: W.B. 453 ges. gesch. M. 
(Schweiz.) 





nambaft machen, welche die 
„Berens-Pumpe“ baut? 
5076. Welche leistungsfähigen 
Firmen bauen Kuvertma- 
schinen, Kuvert- Gummier- 
maschinen u. Kuvert- Stanz- 
maschinen ? 





5077. Welches Walzwerk stellt 


verzinnten Bandstahl her? 
5078. Ich besitze einen 40 SC 
digen Rohöl - (Diesel-) Motor, 
dessen starkes Geräusch ich 
auf irgend eine Art vermeiden 
möchte. Es wird mir vor- 
geschlagen, einen zweiten Kon- 
denstopf einzubauen, was ich 
aber nicht für ausreichend 
halte, außerdem sind die Platz- 
verhiltnisse hierfür nicht ge- | 
eignet, ganz abgesehen von: 
den Kosten, die dadurch ver- | 
ursacht werden. Kann mir 
jemand guten Rat erteilen ? 





gabe einer vorteilbaften Be- 
zugsquelle für folgende Artikel: 
A. Mittelstánderringe: 

1. obere (geschlossen) äußerer 
Durchmesser 91 mm, lichte 
‘Weite 78 mm, aus Eisen 
50/6*/2, mit 2 ovalen 
15/8 mm großen sich gegen- 
überliegenden Löchern in 
der Breite des Eisens und 
2 auf 54er Schrauben ver- 
senkten Löchern. 

2. mittlere (offen) mit 2 mm 
Spannung: äußerer Durch- 
messer 114 mm, lichte 
Weite 94 mm, aus Eisen 
60/10 mit 3 auf 54er 
Schrauben versenkten Lö- 
chern. 

3. untere (geschlossen)äußerer 
Durchmesser 100 mm, lich- 
te Weite 93!/, mm, aus 
Bandeisen 40 X 31/4 mit 
3 auf 54 er Schrauben ver- 
senkten Löchern. 

B. Seitenständerringe: 

1. obere (geschlossen) äußerer 
Durchmesser 74 mm, lichte 
Weite 61 mm, aus Eisen 
50/6 1/3 mit 2 sich gegen- 
überliegenden ovalen 15/8 
mm großen Löchern in der 
Breite des Eisens und 
2 Schraubenlichern auf 
50 er Schrauben versenkt. 

2. mittlere (offen) mit 2 mm 
Spannung: äußerer Durch- 
messer 78 mm, lichte 
Weite 65 mm, aus Eisen 
25/6 1/3 mit 3.Schrauben- 
löchern auf 50er Schrauben 
versenkt. 

3. untere (offen) mit 2 mm 
Spannung: äußerer Durch- 


aus Manila, Schleibhanf und Baumwolle‘ 
mit Gelenkkupplung Original Engelmann. 


messer 84 mm, lichte Weite 

71 mm, aus Eisen 50/6), 

mit 3 Schraubenlöchern auf 

50er Schrauben versenkt. 
5083. Welche Firmen haben 
Interesse für Vertretung in der 
Schweiz, und zwar: Fabriken, 


5079. Gibt es Tressierma- 
schinen für Haartressen, Haar- 
zöpfe, Perrücken etc. und wer 
liefert dieselben ? 

(Dänemark.) 

5080. Wer kann den Fabri- 
kanten der Delta - Pumpe 









opd ee SE e De nennen ? die kompl. Gasanstalten, so- 
usgezeichnetste vie jahrige Referenzen 5081. Wer liefert Konstruk-| wie Fabriken, die Sodafabri- 


ken herstellen. Wir kennen 
größere Objekte, wo wir mit 
Aussicht auf Erfolg konkur- 
rieren kónnten. (Schweiz.) 


tions-Zeichnungen fir eine 
moderne Schnelldrehbank mit 
dreifacher Zahnradiibersetzung 
im Spindelstock ? 


ee Vorteile mm 
unseres Kupplungs » Seiles: 


Billigster Betrieb. 


Jede teure fachmännische Hilfe vollkommen überflüssig. 


Seil zur sofortigen Inbetriebnahme fertig, 

keinerlei Kosten fir Auflegen; SpleiBen u. NachspleiBen 
gibt es nicht. Ä 

In wenigen Minuten während einer Betriebspause 
zu kürzen. 


Stets gleiche Spannung aller Seile. 





Inhaltsverzeichnis. 
Praktischer Maschinen-Konstrukteur: Nr. 52 (31. Dez. 1914). 


Ein Vergleich zwicshen einem Kammer-Wasserröhrenkessel 
deutscher Bauart und einem Sektional -Wasserróhrenkessel. 
Von P. Koch, Oberingenieur. (Mit Abbildungen, Fig. 466 bis 469) 337 


Flachmahlstuhl. (Mit Zeichnungen auf Tafel 39) . . . . . . 388 
Die Ringschmier-Lager, Bauart Wülfel. (Mit Abbildungen, wg 
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Notizen. 
(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 

Die Leipziger Messe und unsere Feinde. Von Syndikus 
Fechner-Leipzig. Vor einiger Zeit ging eine Mitteilung durch die 
Presse, daß man in London eine Ausstellung von deutschen Er- 
zeugnissen zu veranstalten beabsichtige, mit dem Zweck, der eng- 
lischen Industrie die deutschen Fabrikate auf eine 
recht bequeme Art vor Augen zu fiihren und sie zu einer 
Prüfung darüber zu veranlassen, was sie von den bisher vom Aus- 
land bezogenen Artikeln selbst herstellen kónne. Damit wollte 
man also die deutsche Industrie vom englischen Markte ausschalten. 
Neuerdings hört man, daß auch in Frankreich auf die 
Regierung eingewirkt wird, den diplomatischen und Konsulats- 
vertretern Frankreichs im Auslande sowie den französischen Handels- 
kammeru Instruktionen zugehen zu lassen, die darauf abzielen, da, 
wo es irgend möglich ist, den deutschen Handel und die deutsche 
Industrie durch französische Unternehmen zu ersetzen. Daß von 
Deutschland gegen englische und französische Erzeugnisse ähnliche 
Schritte unternommen worden wären, darüber ist noch nichts 
verlautbart. Im Gegenteil, die beste Gelegenheit, die es gegeben 
hätte, um eine Aussprache zwischen der deutschen Industrie und 
dem deutschen Handel über die veränderten Verhältnisse und die 
hierdurch geschaffene Lage herbeizuführen, die Leipziger Herbst- 
messe, bat man sogar mit allen Mitteln zu unterbinden versucht. 
Eine Anzahl Industrieller, die meinten, ein verhältnismäßig kleines 
Opfer an Spesen nicht bringen zu sollen, und durch diese sicher- 
lich beeinflußt, eine ganze Reihe von Handelskammern haben nach 
den vorliegendenden Äußerungen schließlich auch auf die sächsische 
Regierung derart einzuwirken verstanden, daß diese angeblich 
geneigt gewesen sein soll, die Leipziger Herbstmesse in letzter 
Stunde zu verbieten. 

Man hat offenbar vollständig übersehen, daß ein derartiges 
Verbot für Deutschlands Industrie und Handel im höchsten Grade 
nachteilig hätte wirken müssen, denn ebenso wie von England 
und Frankreich aus allerhand falsche Meldungen vom Kriegsschau- 
platze selbst da, wo die Unwahrheit der Meldungen handgreiflich 
ist, verbreitet werden, ebenso würde man von dieser Seite aus 
auch sicher kein Bedenken getragen haben, aus dem durch Verbot 
erfolgten Ausfall der Messe Kapital zu schlagen, um Deutschlands 
Export, der ohnedies für die nächsten Jahre schwer zu leiden 
haben wird — möglichst völlig zu ruinieren und in aller Welt 
zu behaupten, daß Deutschlands Handel und Industrie ohne eng- 
lische und französische Unterstützung nicht existieren können. 
Man muß sich doch immer vor Augen halten, daß der Kampf, 
den insbesondere England mit uns führt und in den es unsere 
anderen Gegner mit den nichtswürdigsten Mitteln gehetzt hat, 
nichts ist als der Ausdruck des krassesten Neides auf wirtschaft- 
lichem Gebiete, auf dem Gebiete von Industrie und Handel, und 
daß dieser Kampf auf eine vollständige Untergrabung 
unserer wirtschaftlichen Existenz hinausläuft. Daß 
diese Behauptung richtig ist, beweisen Ausführungen der Londoner 
Zeitung „The Financier*, in denen auf die „goldene Gelegenheit‘ 
hingewiesen wird, „den Welthandel des vertriebenen Rivalen zu 
ergreifen“. Denn, so heißt es weiter, „Deutschland ist im Begriff, 
für 10 Jahre oder noch länger nicht nur die großen Märkte in 
Rußland, Frankreich und Belgien zu verlieren, sondern auch die 
der ganzen englischsprecbenden Rasse, deren Kolonien und Schutz- 
gebiete*. Es wird sodann für Englands Pflicht erklärt, dafür zu 
sorgen, daß der deutsche Außenhandel nie wieder erwacht. 

Auf solche „edle* Absichten gibt es keine bessere Antwort, 
als ein gänzliches Abwenden von allen englischen und 
französischen Fabrikaten, das auch durchzusetzen ist, 
wenn Industrie, Handel und Publikum in Deutschland zusammen- 
stehen. Die eben angeführten englischen Preßäußerungen werden 
den hierauf gerichteten Bestrebungen nützen und hoffentlich auch 
dem Teil des deutschen Publikums, der bisher ausländische Ware 
bevorzugt hat, die Augen vollständig darüber öffnen, daß jedes 
Stück von dem mißgünstigen Auslande bezogener Ware dem Feinde 
die Mittel in die Hand gegeben hat, uns in dieser heimtückischen 
Weise zu überfallen. Zieht das Publikum hieraus eine Lehre 
und schaltet es die fremde Ware vom deutschen Markte aus, indem 
es nur deutsche Ware fordert, so stärkt es dem deutschen Kauf- 
mann den Rücken und ermuntert ihn, mit den deutschen Fabri- 
kanten gemeinsame Schritte zum Ersatz der bisher vom Auslande 
bezogenen Ware zu unternehmen. Hat das deutsche Publikum 
den ernsten Willen, in dieser Weise vorzugehen, dann wird es 
auch, falls eine Übergangszeit zu den neuen Verhältnissen not- 
wendig werden sollte, seine Bedürfnisse dem anpassen. 





ERRINGTON’S 


selbsttätig reversierende 


GEWINDEBOHRKOPFE 


sind die meist-begehrten, weil rationellsten 
Vorrichtungen zum Gewindeschneiden auf 
der Bohrmaschine. Anerkennungsschreiben 


erster Firmen dokumentieren ihre äußerst 

nutzbringende Verwendung. — Für 1/1 —2” 

Gewinde und für jedes Material verwendbar! _ 

Ausführlihe Prospekte und Referenzlisten durch 
die Hauptverkaufsstelle: 


Arthur Kayser, Berlin SW 68 


Oranienstraße 126 


Gebr. Reinhold, Gera V (Reuss) 


Leistungsfähigste 
Schnellbohrmaschinenfabrik Deutschlands. 


Spezialität: 


Schnellbohr- 
maschinen 


neuester Bauart 


für Bohrleistungen 
von 13 bis 75 mm 


in den verschiedensten 
Spezial - Ausführungen. 


Lieferung durch alle 
Maschinenhandlungen 
im In- und Ausland. 





Während des Krieges 
Aufrechterhaltung 
unseres Betriebes 


Borrs REUTHER 
Mannheim -Waldhof 


Armaturen, Pumpen u. Wassermesser - Fabrik 


Schutz Marke 


Bedeutende Lagervorriite 
in Armaturen u. Pumpen 


Verlangen Sie gefl. sofort unsere 


Vorratsliste fiir Wasser- und Gas-Armaturen 
ep „ Dampfarmaturen 
~ » Pumpen und Zubehör 
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Ihr Betrieb 


kónnte bald zum Stilliegen 
kommen, wenn Sie nicht. 
anordnen, dab das Kühlöl 
fir Automaten und Revolver 
aus den Spánen durch dn 
Polar-Olseparator wieder- 
gewonnen und dab alle La- 
ger- und Zylinderóle sorgfal- 
tig gesammelt und durch den 
Zentrifugal - Olreiniger 
„Atom“ D.R., P. gereinigt 
und aufgefrischt werden. 
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Verlangen Síe unsere 
Druckschriften 


Gebr. Steimel à Hennef - Sieg. 250 


kMafchinenfabrik und Eifengießerei 


















Luftkompressoren 
Speisepumpen 
Wasserpumpen 
Wasserreiniger 


A. L. G. Dehne A.-6. 


Maschinenfabrik 


Halle a. S. 

















BRIK von FEILEN 
SAGEN 


QUALITATS WERKZEUGEN 
FUR MOLZ-U. METALL: BEARBEITUNG 
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2 95 


DLE 
Dei 


GESENK- 
SCHMIEDESTÜCKE 


AUS STAHL u. EISEN, 
ROH u. FERTIG BEARBEITET 
























G.M.B.H. 


REMSCHEID: 
VIERINGHAUSEN 








Lehrbuch des Maschinenbaues 


herausgegeben von K. Esselborn | 
Zwei Bände, jeder einzeln käuflich, mit über 1800 Abbildungen 
und ausführlichem Sachregister. 
I. Band: 
Materialienkunde. Festigkeitslehre. Maschinenzeichnen. 
Maschinenelemente. Kolbenmaschinen. Windmotoren 
und Kreiselmaschinen. Dampf kessel und Gasgeneratoren. 
Geheftet M. 20.—, in Leinen geb. M. 22.—. 
II. Band: 
Dynamomaschinen und Elektromotoren. Hebemaschinen. 
Baumaschinen. Wasserkraftanlagen. Bearbeitungsmaschinen. 
Geheftet M. 30.—, in Leinen geb. M. 32.—. 


Ausführlicher Prospekt mit Urteilen der Presse über dieses Werk, sowio ein 
Verzeichnis über techn. Literatur steht umsonst u. postfrei zur Verfügung. ` 


Wilhelm Engelmann, Verlagsbuchhandlung, 
Leipzig, Mittelstr. 2 und Berlin, Neue \Vilhelmstr. 8a. 



























Bohrmaschinen 


aller Art und für jede Leistung (Wand- 
Säulen- und Ständer - Bohrmaschinen). 






Radialbohrmaschinen 

Ankörn- und Zentriermaschinen 

Moderne Schmiedeeinrichtungen 

Ventilator- und Blasebalg - Feld- 
schmieden 

Ventilatoren, Exhaustoren, 
Gebläse 








Esseisen, Nietwärmöfen 

Schleifsteintröge, Loch- und Richt- 
platten 

| Aufspannwinkel, Schraubstöcke, 

etc. etc. 
















Beste Bezugsquelle für 
Wiederverkäufer und Exporteure 
bei Köln 


Wilh. Stolle, Euskirchen re boy 


Werkzeugmaschinenfabriken und Stahlgießerei 
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Alig & Baumgärtel, Aschaffenburg 


fertigen HH 


Messwerkzeuge | 


aos 


= in genauester Ausführung als Spezialität # 


KATALOG-ARTIKEL sofort ab H 
Lager lieferbar 
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CGrosmann, sens Slahlmerk AG 


liefert als Speziahtat 







j ns Marlin (el 

lemens Martin- Tag 

som. Grauguss ebe aller Qrt 
“Zahnräder 










Reserviert für Firma 


Turbowerk G.m.b.H. 
Volkersdorf 


(Kr. Lauban) 








Berlin N. 65 er A 
































Temperguss 
Temper-Stahlguss 


roh und bearbeitet 


prompt billig 
Aug. Schröder, Silschede ı w. 
Gegr. am Telefon: ya o 322 












Sherardilieren 


— Trockenverzinken — 





für Kleineifenwaren das wertvollfte 


Roftfchutz -Verfahren 
Ernft Bernheim, Düffeldorf 





im Radeberger Patents 
Wm Bezugfeilen 9 
















fa t on de Feinste 
seit 22 Jahren! 5 Tiegel 
Unübertroffe: in EN Guss-Stah), 
Leistungsfähi skeit ‚Qualität 
and Ausdauer der mit garantiert 

Schneidfläc ıen, 1,1%, Kohlenstoff 


a. 0,025%, Phosphor! 


Priifen Sie sachlich 
ohne Vorurteil, nur 


sowie in Bill gkeit. 
Eingeführt aad in 
Verwendung bei 


den meisten das beste Werkzeug 
Staatswerk- ist das billigste! 
stitten und 


Preislisten 
kostenlos 


Patentfeilen-Fabrik 
6.M.B.H 
Radeberg i. Sa.8 
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Elektrische 


Flaschenzúge 
Bremsmagnete 


Schindler aCe 


Luzern 


Man verlange Prospekte. 
Gegriindet 1874. 





Bronsmotor 


Grand Prix Briissel 1910 





Grössen 4 — 300 PS für jeden Zweck 
Niedriger Brennstoffverbrauch 


N. V. Appingedammer Bronsmotorenfabrik 
Appingedam (Holland) 
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Abdrehdiamanten u. Carbone 
; — en lose u. gefasst. 

A Diamanten 
4 zum Abdrehen von 
Schmirgel-, Karborundum-, Alundum-Scheiben, Porzellan, Papier-Ka- 
lander-, Hartgummiwalzen etc. — Umfassen und Nachschleifen stumpf 

gewordener Diamanten. Verlangen Sie gratis illustr. Katalog! 


Mit Ansichts- und Auswahlsendung stehen wir gern zu Diensten. 
Fabrikation aller erdenklichen Diamantwerkzeuge. 


Glaserdiamanten 


=> la. Qualität Kamen 


In allen Preislagen und Formen. Für alle Glassorten. Nur Innenfassung. 


Umfsssen sofort und billigst. 


Urbanek & Co., Diamantwerkzeugfabrik 
BERLIN W..15, Uhlandstrasse 50. 


Hermann Giinther, 


Ruppersdorf, i. Sachsen 3 | 


Post Wintersdorf, S.-A. 


Spezialfabrik 


moderner 


Jransmissionen 


sowie Kugellager. 








Monopol gehámmert 


|| Kolbenring E ex- oder konzentrisch 


in Gróssen von 25—1700 mm 
Durchmesser auch in Bronze 


Monopol- | 
Kolbenring-Fabrik Atmer & Kaufhold 
Berlin-Schöneberg, Bahnstrasse 21 


Fabrik Alt Landsberg — Telefon Amt Kurfürst Nr. 3715 








Karlsruher 


Lebensversicherung 


auf Gegenseitigkeit. 


Bisher beantragte Versicherungen 1500 Millionen Mark 
Bisher an Versich. bezahlte Div. 100 Millionen Mark 
In 1915 trotz dem Kriege gleicher Dividendensatz für 


die Versicherten wie bisher 


Empfohlen durch Verträge mit vielen industriellen 


Unternehmungen 





Kolbenringe 


aus Spezial-Gusseisen automatisch 


Monopol' 


| Kolbenring E 





ne 
ahlungs - Stockung 


beseitige sofort, streng reell, diskret, nach eigenem, bewährten 
System. — Langjährige Erfahrungen. — la. Referenzen. — Bücher- 
Revision. — Neueinrichtungen. — Nachtragen und Ordnen vernach= 


“sigre Bader. Betriebs-Kapital 
G. m. b. H., Akt.-Ges. etc.), Bankkredit, 
lemer en, Magdeburg 1, 

9 BliicherstraBe 3. — Fernruf 5280. 
Filial-Búro Dresden-A., Annenstr. 28, Fernruf 16630. 
Day” Unverbindliber Besuch nach allen Plätzen sofort. “ae 


durch Finanzierung 
(Umwandlung 
Teilhaber etc. etc. 


Rich.Herbig & Co. 


G m.b. H 
Berlin 5 42 


Prinzenstrasse 94. 

















Es wird ja nicht ganz leicht sein, die Aufgabe zu lösen, und 
es wäre gewiß sehr vorteilbaft gewesen, wenn die ersten Schritte 
sogleich nach dem von England und Frankreich gegen Deutsch- 
land geführten Schlage hätten erfolgen können. Hierfür wäre in 
ganz hervorragender Weise gerade die Leipziger Herbstmesse geeignet 
gewesen. Es konnten auf dieser Besprechungen zwischen Fabri- 
kanten und Händlern über die zu unternehmenden gemeinsamen 
Schritte abgehalten werden, man mußte sich durch gegenseitige 
Aussprache darüber verständigen und einigen, welche Wege zu 
beschreiten und welche Maßnahmen zu ergreifen wären, kurz gesagt, 
man hätte auf der diesjährigen Leipziger Herbstmesse bereits den 
Grundstein zu dem großen Werke legen können, dessen Abschluß 
ein vollständiges Abwenden des deutschen Marktes von den Erzeug- 
nissen der uns feindlichen Länder werden muß. Dieses Versäumte 
muß jedenfalls schnellstens nachgeholt und schleunigst alles Er- 
forderliche in die Wege geleitet werden, damit die nächste 
Frühjahrsmesse den Boden für die Befreiung des deutschen 
Geschäftes vom fremden Joch vorbereitet findet. Dazu dürften 
schriftlicher Meinungsaustausch der beteiligten Kreise sowie Aus- 
sprachen und Erörterungen in der Fachpresse erforderlich sein, 
um den schaffenden Geistern Anregungen zu geben und die 
Musterkolektionen in außergewöhnlicher Weise auszubauen und so 
wohlgerüstet statt der uns zugedachten Niederlagen dem Siege 
unserer Waffen den Sieg Deutschlands auf dem Weltmarkte folgen 
zu lassen. 


Die gewerkschaftlichen Arbeiterverbände im 
Jahre 1912. 
Von Dipl.-Ing. Karl Schmidt in Hildburghausen. 
(Dazu zwei graphische Darstellungen.) 

Die Geschichte der deutschen Arbeitnehmerverbände zeigt, 
daß die gewerbliche Konjunktur in hohem Grade auch die Gewerk- 
schaftsbewegung beeinflußt, daß bei jeder wirtschaftlichen Krise, 
wie z. B. in den Jahren 1901 und 1908, eine Stockung in der Ent- 
wickelung der Arbeiter-Organisationen eintritt. Auch das Jahr 
1912, in welchem die seit dem Krisenjahr 1908 sich aufwärts- 
bewegende Konjunktur ihren Höhepunkt erreichte, bestätigt diese 
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Fig. 100. 


Erfahrung; im ersten Teil, der, wenn man von dem Tiefstand im 
Baugewerbe absieht, noch in die Periode der Hochkonjunktur 
fiel, hatten z. B. die freien Gewerkschaften, die weitaus starkste 
Gruppe der Fachverbánde der deutschen Arbeiter, noch eine be- 
trächtliche Mitgliederzunahme zu verzeichnen; die Mitgliederzahl 


stieg im ersten Viertel von 2400018 auf 2476407, im zweiten auf 


2533715, im dritten auf 2572624. Im letzten Viertel des Jahres 1912 
trat aber, hauptsächlich infolge der jetzt beginnenden wirtschaft- 
Fortsetzung Seite 7. 





== Drahtseile "ec || Qualitäts- 


A. W. Kaniss, Wurzen i. Sa. 





Ernst Heubach Co. Temper 
guss 











6. m. b. H. Fabrik elektrischer Spezialmaschinen 
Verkaufs-Bureau: Düsseldorf ee ah 


liefern als Spezialitat: 


Bohr- und Aufreibemaschinen 
FP Tischbohrmaschinen 
G 
dei 














i Sdulenbohrmaschinen 
"> Handschleifmaschinen 
y Drehbankschleifapparate 
LC Werkzeugschleifmaschinen 


Spiralbohrerschleifmaschinen 
Elektromagnetische Aufspannfutter 
Verlangen Sie Preislisten :: Großes Lager für allerhöchste Leistungen in hervorragender Ausführung 


$ Brinck&Kübner, Mannheim | 


f d mm 


liefern seit Jahren als Spezialität für Gießereien ı 


Vollständige 


l 2 I Gevelsberger 
Formsand-Aufbereitungen | Stahlwerk 


sowie einzelne Maschinen als: Heinr. Dieckerhoff 
Formsand-Desintegratoren Gevelsberg: Haute 
Kollergánge = Koksbrecher = Kugelmühlen 








Zahlreiche riiki: Sélange 












Winkelaufspann- 
co Apparat = 


zum Gebrauch auf Werkzeug- 
Maschinen llefert In 3 GróBen 


Maschinenfabrik 
Gustav Briickner, 


Neuses 
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SAUG-PRESSLUFTANLAGEN. L zs P VENTILE 


BERLIN-SACHSISCHE MASCHINENFABRIK U. Y Y 
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lichen Depression, eine rückläufige Bewegung ein, die Gesamt- | Die Jahreszunahme der Mitgliederzahl (Jahresdurchschnitt) 
mitgliederschaft der der Generalkommission der freien Gewerk- | in dem Wendejahre der gewerblichen Konjunktur ist demnach 
| 
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schaften angeschlossenen Zentralverbánde sank bis zum Jahres- | schon beträchtlich geringer als im Jahre 1911; sie betrug bei den 
schluß auf 2559781, wenn auch bei einzelnen Verbänden auch jetzt | drei wichtigsten Gew cie sa 
noch eine Zunahme zu verzeichnen war, wie z. B. bei dem Transport- , — 





arbeiter- und dem Metallarbeiterverband, die im Jahre 1912 um ` | Mitgliederzahl P AE wad Tg 
30 139 bzw. 29 734 Mitglieder anwuchsen.*) —— EEE sn 
| | 1911 | 1912 1911 | 1912 1911 | 2912 











E *) Wenn auch bis jetzt die Jahresstatistik fiir 1913 von der i 
Generalkommission der freien Gewerkschaften noch nicht veröffentlicht | Freie Gewerkschaften . 2320986 2530 390 303 688 om 404 15, 05%, 9 ër, 
ist, so ist doch nach den Mitteilungen auf dem diesjährigen Ge- ' Hirsch-Dunckersche G. | 107743 | 109225| — | 1482 — | 1:38. 


werkschaftskongreß in München mit einer beträchtlichen Abnahme | Christliche Gewerksch. | | 840957 344687| 45828' 3780/15.53..; 1,09 
der Gesamtmitgliederzahl zu rechnen, die z. T. auch auf die stärkere aa Se, S LN Ce 


Rekruteneinstellung infolge der Heeresvermehrung zuriickzufiihren ist. | Die Entwickelung der Zentralverbánde seit 1900 ist in Fig. 100 
Fortsetzung Selte 8 








| Schutzhauben 


zum dauernden Arbeiten am 
Sandstrahlgebläse, sowie 
Lungenschützer und 
~ = 
Schutzbrillen bewährt. 
Systeme, die Schutzbrillen auch 
mit blauem Glas zuta Arbeiten 
an autogenen Schweißanlagen 


liefert als langjähr. Spezialität: 


C. B. König, Altona (Elbe) 


Internat. Hygiene-Ausstellung Dresden 1911: Goldene Medaille! 








Maschinen-Werke Gubisch Lamp 46 


Spezialfabrik 
von Tischlerei- und Holzbearbeitungsmaschinen 


Feinste Referenzen 


Sonder-Kataloge, Offerten und Ingenieurbesuche 


kostenlos 





für die gesamte Metall-Industrie 


Bandsare 
sowie für Ausstellungs- und 
Lehrzwecke liefert schnell und 


Holz Modelle =: 


Dölitzscher € Kunte alone eo U. 


Gelochte Bleche... sre ons nanen ateation 


Fabrik gelochter Bleche und Stanzwerke 
Raguhn-Anhalt, G. m. b. H. 


fü 
M O T O R E u. gebraucht, unter Garantle 
R. Riedel, Leipzig-R., Reparatur -Anstalt 


Moderne Transmissiooen. 















r Gas, Benzin etc., neu 








Kolben, Kolbenringe und Stangen. 


Ubernahme sámtlicher Reparaturen an Dampf- 
maschinen, Lokomobilen, Kompress., Pumpen usw. 


Zimmermann € Zeidler, Maschinenbau, Grechwitz-U-Grimma. 


Dnrcschrelb 


Holzbearbeitungs-Maschinen. 


Angebote in solchen (speziell fúr Herstellung von Stúhlen aus gebogenem 
Buchenholz) werden erbeten unter H.R. 4416 an Rudolf Mosse, Berlin SW. 
















-Biicher, -Blocks, auch fúr Karten- 
Register als Spezialität liefert 


Adolf Herberg, Leipzig-Neustadt 
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se erduldcten unsere Krüppel- 
lingen durch Russeneinfálle. 


Beim ersten Einfall erschossen sie grund- 
los 3 alte Krüppel. Dann 18 Tage voll Schrecken in Gewalt der Russen, 
die Anstalten völlig ausgeplündert, die Krüppelscheunen mit voller 
Ernte niedergebrannt. Beim 2. Einfall, als Russen in der Nähe, angst- 
volle Flucht aller Krüppel. 5 Tage in Eisenbahnwagen unterwegs. 
Nirgends Platz. Daher Rückkehr trotz Geschützdonner. — Krüppel- 
anstalten dienen Vaterland opferfreudig durch Reservelazarett mit 
250 Betten, Bespeisung durchziehender Truppen und Beherbergung für 
Tausende von Flüchtlingen. Wer lindert unsere Kriegsnot und tröstet 
unsere elenden, erschrekten Krüppel ? Jede Gabe — (entweder direkt 
oder durch Kaiserl. Postscheckamt Danzig Konto 2423) — wird durch 
Bericht herzlioh bedankt. 

Angerburg, Ostpr., Krüppelanstalten. 


90 


Braun, Superintendent. 
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dargestellt, welche die Mitgliederzahlen im- Jahresdurchschnitt 
angibt und deutlich den Riickgang in den Jahren 1901 und 1908, 
sowie das rasche Anwachsen der Gewerkschaften bei steigender 
Konjunktur erkennen läßt, die den Arbeitern die Möglichkeit bietet, 
durch gemeinsames Vorgehen bessere Arbeitsbedingungen zu er- 
reichen. Die Abbildung zeigt ferner den stetig zunehmenden Anteil 
der freien Gewerkschaften an der Gesamtmitgliederzahl der oben- 
genannten gewerkschaftlichen Organisationen (73%, im Jahre 1900 
und rd. 85%, im Jahre 1912). 
Die ‚stärksten Zentralverbände sind: 























| ahres- ahres- - Vermú - 
Mitglieder | en ; ac | bein 
M. M. | M. 
Metallarbeiter 535 903 20899719 | 14763840 16 504 020 
Bauarbeiter 335560 9 239 868 4 442918 15 593 017 
Transportarbeiter 215948 5620151 4 447 019 | 3 108 093 
Fabrikarbeiter 205 026 5262 246 4233 377 | 4012557 
Holzarbeiter . 192645 | 7711312 5576324 | 7221571 
Textilarbeiter 140 217 2721765 2491981 1 694 047 
Bergarbeiter . .| 117875 2508 775 3534 175 2681 536 
Buchdrucker . .| 66673 3898 665 8118832 | 10120309 
Zimmerer . 61872 3028 241 1623833 | 4524206 
Unter den Hirsch-Dunckerschen Gewerkvereinen ist 


der Verband der Maschinenbauer uud Metallarbeiter mit 44604 
Mitgliedern mit 1533722 M. Gesamteinanhme, 1218027 M. Ge- 
samtausgabe und 916681 M. Vermégen der bedeutendste. 

Unter den christlichen Gewerkschaften sind am stárksten 
die Verbánde der 





Jahres- 

















| Mitglieder- Jahres- Vermögens- 
zahl einnahmen ausgaben bestand 
N. M. M 
Bergarbeiter . 76988 | 1120663 1013847 | 2297887 
Bauarbciter 43 691 1 091 236 670679 | 1 200 622 
Metallarbeiter 42644 1253879 972454 | 1428090 
Textilarbeiter .| 39903 714325 | 596107 | 756038 


| 


Wie die Mitgliederzahl der Zentralverbánde im allgemeinen, 
sœ bewegt sich auch die Zahl der in den freien Gewerkschaften 
organisierten gewerblich tätigen Frauen und Mädchen in 
steigender Richtung. Sie betrug 1912 ım Jahresdurchschnitt 
216462 gegen 191332 im Jahre 1911, am Jahresschluß mit Ein- 
schluß.der Verbände der Hausangestellten und Landarbeiter 228670. 
Die Zunahme betrug 8,6%, also annähernd so viel, wie bei der Ge- 
samtmitgliederzahl. Freilich ist dabei auch zu berücksichtigen, 
daß die Zunahme der Frauenarbeit in der Industrie außerordentlich 
groß ist; waren doch bei der Berufszählung 1907 über 17% aller 
Industriearbeiter weiblichen Geschlechts (1912 betrug die Zahl 
der organisierten Metallarbeiterinnen allein 26848). 

Nachdem schon im Jahre 1911 durch den Anschluß der Bau- 
hilfsarbeiter und Maurer sowie der Isolierer an den deutschen 
Bauarbeiterverband die Zahl der Zentralverbände sich von 53 
auf 51 verringert hatte, vollzog sich 1912 durch den Übertritt der 
Schmiede zum Metallarbeiterverband, der Stukkateure zum Bau- 
arbeiterverband und der Zigarrensortierer zum Verband der Tabak- 
arbeiter eine Verringerung dieser Zahl auf 48, also eine weitere 
Vereinfachung und Stärkung der Gesamtorganisation der freien 
(Gewerkschaften. 

Die Gesamteinnahmen der Zentralverbände stiegen im 
Jahre 1912 von 72086957 M. auf 80233575 M., die Vermögens- 
bestände von 62105821 auf 80797786 M. Das Vermögen erhöhte 


sich also pro Kopf der Mitglieder von 26,76 auf 31,93 M., die stárkste 
Zunahme, die seit 1900 zu verzeichnen war. 


Uber die Verwendung dieser Summen, die Ausgaben der 


Arbeiter-Organisationen läßt sich zunächst allgemein aussagen, 
daß sie in noch höherem 
Maße wie die Mitglieder- 
zahlen von der gewerb- 
‚lichen Konjunktur des 
betreffenden Jahres be- 
einflußt werden. Wie 
Fig. 200 zeigt, steigen in 
den Jahren wirtschaft- 
licher Depression z. B. 
1908, die Ausgaben für 
allgemeine Unterstützun- 
gen (Reise-, Arbeitslosen-, 
Kranken- und Invaliden- 
e unterstiitzung) auBeror- 

dentlich stark an, sinken 

dagegen sehr tief die 

Streikunterstützungen, 
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gemäß gering ist. Am 
ausgeprägtesten zeigte 
sich diese Erscheinung im 
Jahre 1908, aber auch 
das Jahr 1912 trägt schon 
deutlich dieses Kenn- 
2 zeichen sinkender Kon- 
junktur. (Die allgemeinen 
Unterstützungen der Zen- 
tralverbände erforderten 
24,4 Millionen, die Streik- 
unterstützungen nur 12,6 
Millionen M.) 
Einen Überblick über, die Ausgaben der drei großen Gewerk- 
schaftsgruppen, insgesamt und pro Kopf berechnet, gibt folgende 
Zusammenstellung: 
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Fig. 200 











Mitgliederzahl 

















1911 1912 
Freie ‚Gewerkschaften 2 | 2320 986 2580390 
Hirsch-Dunkersche G. . 107 748 109 225 
Christliche Gewerksch. 840 957 344 687 








ji er für Rechtssehnts ind Unter: 























stützungen 
| A a d A 
insgesamt pro Kopf ' 
1911 1912 1911 | 1912 
Freie Gewerkschaiten . | 20478495 | 23877004 | 8,82 9,24 
Hirsch-Diinkersche G. 805 474 316 856 2,84 , 2,90 
1 243 347 1341 913 3,65 


Christliche Gewerksch. . | | 3,89 


— — Lg —_ — — — 














Ausgaben für Streiks, Aussperrungen und 
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insgesamt pro Kopf _ 

1911 | 1912 1911 | 1912 

Kreis Gewerkschaften. 18 198 847 | 18 817408 | 7,84 | 5,46 
Hirsch-Diinkersche G. 332584 | 348989 | 3,09 8,19 
Christliche Gewerksch. . 1,90 


1199598 | 654823 | 3,52 | 

Eine besondere Beachtung verdienen angesichts der im Herbst 
1913 schon sich fühlbar machenden und im Winter ungewöhnlich 
groBe Dimensionen annehmenden Arbeitslosigkeit die Ausgaben 
für Arbeitslosen--und Reiseunterstützungen. 

Wie aus Fig. 300 ersichtlich, war der Prozentsatz der Arbeits- 
losen unter den Fachverbänden, der alljährlich in denselben Monaten 
annähernd das gleiche Bild zeigt, indem er im Frühjahr sehr rasch 
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sinkt, im Spátherbst aber wieder steigt, im Herbst 1912 schon größer 
als im Vorjahr und bewegte sich im Jahre 1913 in beträchtlichem 
Abstand über den Kurven der beiden Vorjahre. Demgemäß mußten 
zuch bei den drei Gewerkschaftsgruppen schon im Jahre 1912 
höhere Beträge für Arbeitslosen- und Reiseunterstützung gezahlt 
werden, die im Jahre 1913 noch bedeutend überschritten wurden. 
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RE: Bez y Rundsystem. 
Die freien Gewerkschaften zahlten an ihre Mitglieder für diesen p i 
Zweck 8920342 M. gegen 7368975 M. im Jahre 1911. Für die | MW Clemens Riefler 
Arbeitslosenunterstiitzung allein verausgabten: Nesselwang u. München. 
, ris, 
1911 1912 INIA Grand Prix: e Lonis, 
Ä —_ > eee Lüttich, Brüssel. Turin. 
se insgesamt | Pro, LS insgesamt | Pro, PE 
P fare nn er dereen M. | M [tomen] wv LS | Riefler-Relsszouge sind 
Kë re, TH <i AAA E i mee mit dem Namen Riefler 
die EE ETETA e GE: 2 6340544 | 3,30 45 |7741240 | 3,75 gestem pelt. 
„ H.-D.-Gewerkvereine | 200687 | 2,16 | 14 | 226776 | 2,42 | METI 
, Christl, Gewerksch, . ei 185271*| 0,76*| 15 | 201 223%) 0,86* EA ` d Kramer. 
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Insgesamt haben die freien Gewerkschaften allein in den 
Jahren 1891 bis 1912 etwa 68 Millionen M. fiir arbeitslose Mitglieder 
hat wobei zu beriicksichtigen ist, daB in den ersten Jahren 
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die gleichen Zuschüsse nur dann bekommen, wenn sie vorher ein- 
gelegte Spargelder während der Arbeitslosigkeit abheben. 
Da zurzeit auch einer der größten Zentralverbände, der der 
Bauarbeiter, für seine Mitglieder die Arbeitslosen-Unterstiitzung | 
D einführt, würden fast alle in den freien Gewerkschaften organisierten 
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aber, daß die Zahl der Spargeld abhebenden Arbeitslosen gegenüber 
der der Organisierten, unter denen naturgemäß die Freigewerk- 


| schaftlichen am stärksten sind, verschwindend gering ist; da ferner | LOU IS HEKKIM Ann 
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(E A) Verhältnissen nur einer Minderheit der Arbeitslosen zugute kommen, 
und ein Hauptgrund dafür, daß die Einführung des Genter Systems in 
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der konfessionellen Vereine zu erwerben, auf einem Gewerkschafts- 
kongreB in Essen (Nov. 1912) zuriickwiesen, auch die verlangte 
Trennung in katholische Gebiete, in denen hauptsächlich kon- 
fessionelle Verbände gegründet werden sollten, und in gemischte 
Industriegebiete als undurchführbar bezeichneten, bestanden die 


scharfen Gegensätze zwischen den beiden Organisationen bis in | 


die letzte Zeit unverändert weiter fort. . 


Etwas über Öler und Schmierapparate. Im Laufe der 
Zeit haben die Maschinenfabrikanten für die Ölung und Schmie- 
rung der der Reibung ausgesetzten Maschinenteile die verschieden- 


_artigsten Apparate auf den Markt gebracht, ohne immer von der 


Zweckmässigkeit und 
sicheren sauberen 
Schmierung überzeugt 
zu sein. Man begegnet 
oft Apparaten, die dem 
gewünschten Zweck 
absolut nicht ent- 
sprechen. So findet 
man oft an hochge- 
legenen losen Riem- 
scheiben sogenannte 
Staufferbüchsen, 
welche ihrem Zwecke 
absolut nicht dienen, 
da in den wenigsten 
Fällen diese Büchsen 
vorschriftsmäßig be- 

handelt werden. 

Es ist daher als 
ein Verdienst zu be- 
zeichnen, daß die Firma Julius Pintsch, Akt.-Ges., Zweig- 
niederlassung Frankfurt a. M., einen Apparat auf den Markt 
gebracht hat, der gerade die Frage der Schmierung von Losriem- 
scheiben, Leitrollen, Vorgelegen etc. in glänzendster Weise löst. 

Der neue Öler, welchen Figur 1 zeigt, besteht in der Haupt- 
sache aus einer gebogenen, glashellen Celluloidróhre. Die Montage 
des Ölers erfolgt z. B. auf einer losen 
Riemscheibe in der Weise, daß man zu- 
nächst die Büchse samt den beiden 
Muttern aus dem Winkelstiick heraus- 
schraubt und in ein vorgebohrtes mit 
Gewinde versehenes Loch in der Nabe 
der Riemenscheibe einschraubt. Sodann 
schiebt man den Öler über die Nabe 





Fig. 1. 


Winkelstück hinein. Nach Lösen des 
Hartgummistopfens wird der Öler gefüllt, 
indem man die Riemscheibe langsam 


Fig. 2e 


dreht und darauf achtet, daß das kleine Loch in der Büchse offen 
bleibt, damit die Luft entweichen kann. Mit den beiden Muttern 
und fixiert man nun den Öler auf der Nabe und die Büchse in 
dem Winkelstück und verschließt den Öler mit dem Stopfen. 
Durch Einstellen einer Schraube kann die Ölabgabe reguliert 
werden und sobald nun der Apparat in rotierende Bewegung ge- 
setzt wird, beginnt die Schmierung und hört bei Stillstand der 
Riemscheibe wieder auf. Der Öler gewährt also ein absolut sicheres 
Schmieren bei sparsamsten Ölverbrauch. 

Die Abbildung Fig. 1 zeigt den Apparat an einer Riemen- 
scheibe montiert während der Füllung. Es dürfte einleuchten, 
daß eine automatische Schmierung das einzig richtige ist; der 
Apparat entspricht daher allen Ansprüchen. 

Aber auch für konsistentes Fett liefert vorgenannte Firma 


und schraubt die Büchse wieder in das | 
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einen Apparat nach Fig. 2 welcher außer den Vorzügen einer 
soliden Konstruktion, eine unbegrenzte Anwendbarkeit auf Maschi- 
nen zuläßt. An dem hohen oder niederen Stand des Spindelkopfes 
kann man jederzeit erkennen, ob und wieviel Fett im Gefäße vor- 
handen ist. Absolut sicheres Schmieren bei sparsamsten Verbrauch 
an Schmiermaterial auch da, wo die Lager von Staub und Schmutz 
umgeben sind, sind unverkennbare Vorzüge dieser Schmierapparate. 


Für kleinere Maschinen kommt noch der ebenfalls von ge- 
nannter Firma fabrizierte Dochtöler in Betracht, welcher mit auf- 
geschraubtem und aufgestecktem Deckel (Fig. 3 und 4) geliefert 
wird. Die Vorzüge dieser ganz aus Messing hergestellten Apparate 
dürften hinläglich bekannt sein, so daß sich eine weitere Behand- 
lung dieses Stoffes erübrigt. 


-` Die rationelle Verwendung von Holzabfállen. Der Aufsatz 
legt die bekannte Tatsache fest, daß in Holzbearbeitungsfabriken 
der rationellen Verwendung der Holzabfälle als Feuerungsmaterial 
der Betriebskraft-Lokomobile noch viel zu wenig Beachtung 
geschenkt wird. Es ist das umso unbegreiflicher, als in der Regel 
die ganzen Abfälle eines Sägewerkes oder einer Holzbearbeitungs- 
fabrik vollauf genügen, um — auf dem entsprechend ausgestal- 
teten Rost einer modernen Frischdampf-Lokomobile verfeuert — 
die gesamte Betriebskraft fast kostenlos zu erzeugen. Der Artikel 
führt aus: „Man kann in fast allen Holzbearbeitungsbetrieben die 


| Wahrnehmung machen, daß die meistens in sehr großen Mengen 


fallenden Abfallstoffe, wie Borke, Späne, Schwarten (Säumlinge) 
und Klötze nicht in besonders wirtschaftlicher Weise Verwendung 
finden. Diese Abfälle werden oft zu einem ganz geringen Preise 
als Brennholz usw. veräußert, oft finden sich aber — und dies 
besonders in größeren Fabriken — keine ausreichenden Abnehmer 
hierfiir. Es sind nicht nur Fälle bekannt, wo die Abfallstoffe 
verschenkt werden mußten, sondern es wurde sogar die Abfuhr 
dieser Stoffe noch vom Fabrikbesitzer bezahlt. Es gibt sogar 
Fälle, wo die Abfuhr größerer Mengen Späne nach Teilchen erfolgte, 
um sie dort verfaulen zu lassen. In den weitaus meisten Fällen 
wird wohl versucht worden sein, die Abfälle zur Erzeugung von 
Kraft unter dem Dampfkessel zu verbrennen, da Holz, besonders 
in trockenem Zustand immerhin einen ganz bedeutenden Heizwert 
von etwa 4000 bis 4200 Kalorien besitzt. In frisch gefälltem 
Zustand beträgt der Heizwert zwar nur etwa 3000 Kalorien und 
er geht, je nach dem Feuchtigkeitsgehalt, auch noch weiter herunter, 
immerhin aber ist es sehr gut möglich, selbst die feuchtesten 
Abfälle nutzbringend zu verwerten, wenn für die erforderliche 
Aufbereitung des Materials und für das Vorhandensein geeigneter 
Feuerungsanlagen gesorgt wird. 


Wie erwähnt, beträgt der Heizwert von Holzabfällen je nach 
seinem Feuchtigkeitsgrad 3000 bis 4000 Kalorien, besonders 
feuchte Abtälle (Fournierspäne, Schleifabfille aus Papierstoff- 
schleifern usw.) weisen dagegen oft einen wesentlich geringeren 
Heizwert auf, bei 50 Prozent Feuchtigkeit z. B. nur noch etwa 
1800 Kalorien. Aber auch diese Abfälle können für die Ver- 


| feuerung in Frage kommen, wenn sie vorher in genügender Weise 


entwässert bezw. getrocknet oder aber brikettiert werden.“ 
Aus „Die Holzwelt* 


Verfahren zum Vergrößern und Verkleinern von Schall- 
platten. Die Schallplatten konnten bisher nur durch Panto- 
graphen vergrößert bezw. verkleinert werden, 


ee nn an — eege 


wobei aber das 
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Verletzen der Platten durch die Schwingungen der Hebel und 
Mechanismen des Pantographen nicht zu vermeiden war. G. Le Roy, 
der Direktor des städtischen chemischen Laboratoriums in Rouen, 
hat ein chemisches Verfahren zur Veränderung der Größe der 
Schallplatten erfunden, über welches das Internationale Patent- 
bureau Ing. Carl Fr. Reichelt, Berlin S. W. 48, folgende Mitteilungen 
macht. Das Verfahren beruht auf gleichmäßigen Ausdehnen, bezw. 
Zusammenziehen einer Schablone der ursprünglichen Platte. Diese 
Schablone besteht beim Vergrößern aus einem Stoffe, welcher bei 
längerem Eintauchen in geeignete Lösungen sich nach allen Rich- 
tungen gleichmäßig ausdehnt wie z. B. Gelatine in wässerigen 
Lösungen oder vulkanisierter Kautschuk im Schwefelkohlenstoff. 
Das Verkleinern erfolgt durch entsprechende Behandlung einer 
ähnlichen Schablone wie z. B. durch Austrocknen einer Gelatine- 
schablone, welche einen hohen Wassergehalt besitzt. In der Praxis 
vollzieht sıch das Verfahren in folgender Weise. Aus der ursprüng- 
lichen Platte wird galvanoplastisch eine Kupferkopie hergestellt. 
Nach dieser bildet man beim Vergrößern eine Schablone in kon- 
zentrierter (relatinelósung, welche 30%, bis 50°/, trockene Gela- 








| wendeten Verfahren. 


oder Gips nachgebildet. 


eine enthält. Die Gelatineschablone wird nun in kaltes oder lau- 
warmes Wasser eingetaucht, wobei sie sich gleichmäßig ausdehnt. 
Hat sie die gewünschte Größe erreicht, so wird sie durch Ein- 
tauchen in eine Formyllösung unlöslich gemacht und in Wachs 
Diese Abbildung dient zur galvanoplas- 
tischen Herstellung einer Kupferschablone, aus welcher die arbei- 
tenden Schallplatten geprägt werden können. Beim Verkleinern 
bildet man aus der Kupferkopie eine Gelatineschablone, welche 
nur 10%/, bis 25"/, trockener Gelatine enthält. Diese Schablone 
wird durch Eintauchen in verdünntes Alkohol in eine Lösung 
des Schwefelnatrons oder Roscheller Salzes bezw. durch die Ein- 
wirkung trockener Luft oder in einem Vakuumtrockner entwässert, 


| wobei sie sich naturgemäß gleichmäßig zusammenzieht. Die weitere 


Arbeitsweise entspricht vollständig dem beim Vergrößern ange- 
Der Durchmesser der Gelatinescheibe kann 


durch dieses Verfahren in einem Arbeitsgange verdreifacht bezw. 


bis auf 60°), verkleinert und sowohl die Vergrößerung als auch 
die Verkleinerung durch Wiederholen des Verfahrens unbeschränkt 


erstreckt werden. 


No. 1 


D. Jahrgang Der praktische $, Preece 


Maschinen-Konstrukteur 


begriindet 1868 von 





Die GesamtzAusgabe 
umfasst folgende Gruppen: 


Fachzeitschrift fiir 
Ingenieure und Techniker 





Allgemeiner Teil (mit Berechnungen) 52 Hefte 


If H D 
aller Industriezweige. Kraftanlagen und -Maschinen 13 Hefte 





Die praktische Fórdertechnik (einschliesslich 


Diese Nummer enthált : G t A b Pumpen und Gebläse) 13 Hefte 
| esamt-nusgabde 
ligemeiner Teil No. 1 : 2 g Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau 26 Hefte 
Allge d Gent Darsenalagao) No Erscheint alle 8 Tage. Preis pro Quartal 8 Mark= 10 Kronen. ` 
. Bei direkter Zusendung entsprechender Portozuschlag. Zeitschrift für praktische Metallbearbeitun 
Branchenausgabe Einzelne Hefte des laufenden baken werden nicht abgegeben. b 26 een 
Kraftanlagen und Maschinen No. 1 Alle Buchhandlungen und Postanstalten des In- und Auslandes 


nehmen Bestellungen an. 


Deutsche GieBereitechnik 26 Hefte 


Uhlands technischer Verlag = 


Otto Politzky Als Ergänzung wird jedem Abonnenten 
Konstruktionstafel No. 1 und 2 L e i p Z i g der Deutsche Ingenieur-Kalender geliefert. 





Der deutsche Werkzeugmaschinenbau No. 1 
Literarische Beilage Januar 








Turin 1911: Medaille des Ehrendiploms (zweithöchste Auszeichnung), Goldene Medaille und Ehrenvolle Erwähnung. 
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GROSSES LAGER 





Praizisions = Schleifmaschinen 
Carborundum- u. Elektrorubin- 
Hochleistungs=Schleifscheiben 


Mayer & Schmidt 
Offenbach-M. 


und Badish Rheinfelden 


» ARA qe AA 2 GROSSES LAGER BS er A A 












Tiegel-Temperguss, Temperstahlguss, Tiegel- 
Hartguss, pa. weichen Maschinen-Grauguss 


in hervorragend guter Qualität, nach einzusendenden Modellen, Mustern oder Zeichnungen. 
Modernst eingerichtete Formmaschinen-Anlage und Spezial-Einrichtungen für Massenartikel. 
Modellgerechte Lieferung in kürzester Zeit. Reinigung mittels Sandstrahls. Ubernahme 
A €infacherer Bearbeitung des (Gussen, ——— 


Spezialität: 
Automobil- und Maschinenteile in extra dichtem und zähem Material für stärkste Beanspruchungen. 


Vogelsanger Eisengiesserei und Maschinenfabrik, Ce Vogelsang wi 











Schmelzöfen mit Olfeuerung | Metallguss jeder Art 


zum een We: een bis 9000 Ko. Stückgewicht. 
jed twieK SER: 
Boisa new, Qualitktegran: Spezialitäten: 


guß, Temperguß u. Stahlguß. à 
In eigenen u. fremden Geschmiedete und gegossene Hochofenarmaturen, 


Betrieben bestens bewährt. Walzenlager, Druckmuttern für Walzwerke, Sehnecken- 
A . Gießerei. insbe- a ” 
Für jede Gioßerei, insbe räder und Radkränze roh und fertig gefräst, Pumpen- 


= |} sondere auch Maschinen- 








BALL fabriken mit eigener GieBerei = = 
ER cnentbehrlich, de jeder- zylinder und Ausbuchsungen, Beizkórbe und säurebeständ. 
zeitbetriebsbereit und äußerst Guß für chem. Fabriken, Untergestelle für Dieselmotore, 
vorteilhaft im Betriebe. E 
Sehmelzgut von erstklass. Güte. Qualitätsgrauguss und Stahlguss. 





Abt. Metallwerke. SIEGEN-LOTHRINGER WERKE, GEISWEID 13 in Westfaten. 
ADMA 


Radial-Bohr-Maschinen 


in allen Ausführungen 








in WN fiir jeden Zweck, 
fir unúbertroffene 


Hochleistungen 
ete 


Alle Antriebsarten u. a. 


Vertikal-Motor 


[ALOMA . 
Aemann Soe ning 
Stammhaus: Filiale: 


Berlin NW 20 Düsseldorf 1 
Ufer-Straße 5a Graf=- A dolf=Str. 82 











Ton Bodenbach a. d. Elbe ildburghausen 


(Sächs.-böhm. Schweiz). Ausbild. von Ingenieuren für Maschinenbau, Elektro- 


techn. Heizungs= u. Installat.-Änlag. Bauingen Architekt. Chemiker. Progr are Höhere u. mittl. Masch- u Elektrot.-Schule. Werkm -Schule, 


Anerkannte Hoch, und eebe 


FZltechmtkum Mittweidal = 
Direktor: Prof. A. Holzt. Kónigreich Sachsen. 


Höheres technisches Institut für Elektro- u. Maschinentechnik. 
Sonderabteilungen f.Ingenieure, Techniker u. Werkmeister. 
Elektrot. u. Masch.-Laboratorien. Lehrfabrik-Werkstätten. 
Älteste und besuchteste Anstalt. 
Programm etc. kostenlos vom Sekretarlat. 





Königl.vereinigte Maschinenbauschulen 
Maschinenbau. Elberfeld-Barmen. Elektrotechnik. 


Abteilung I: Höhere Maschinenbauschule, Abteilung II: Maschinenbauschule. 
Be-echtigung zum Reichs- und xtaatsdienst. — Programm kostenlos. 




















Beginn des Unte richts anfangs April u. Oktober j J. 





Höhere Bechnische Lehranstalt 
der Stad , 
„BEUTH- er Stadt BERLIN 


ú Maschinenbau. Elektrotechnik. Technologie. 
S C H U L E Berechtigung für den Staatsdienst. 


N.65. Am Zeppelinp!. vs Programm frol. 


Ingenieurschule zu Mannheim 


Stadtisch subventionierte ponei technische Lehranstalt 


Maschinenbau, Elektrotechnik. Giesserei und Hittenkunde. 


Programme kostenlos. 





ST Akademie 
INAR 7 
yon u. Elektro- A= 


Bauingenieure und Architekten, Spezialkursus für an der 
Eisenbetonbau, Kultur u. Koloniale pag Ehe- Ostsee 
malige Fachschüler finden Aufnahme. e Prüf. findet 


in Gegenwart eines Vertreters d. ee unt. d. Vorsitz eines Kommissars (Ober- 
Baurat) statt. Neue Laboratorien. Vorlesungs-Verzeichnisse durch das Sekretariat 


Poly D 


Efe] Städtisches Friedrichs-Polytechnikum 
a Cötber-Anbalt 
Staatlich subventionierte akademische Lebranstalt 


Direktor: Dipl Ing Prof: Dr: Foehr” 
igenbau 2Hektrotechnik 3.Techn: Chemie 4.Gastechnib 5-Papiertechnik 
6 ertechnik 7 Hütten mesen 8. Keramik Ziegelei -u Zementtechnik, Glas 
Emailliertechnik 9 Handelsingenieurwesen 10 Allgemeine IDissenschaften- 
Semesterbeginn: April und Oktober: 
























Ingenieur- u. Werk 
| ytechnisches Institu meister-Abteilung 
Frankenhausen a. Kyffhäuser baukurse. 


Technische behranstalt Berlin-Steglitz 
Ingenieur Paul Dóbling, Inhaber und Direktor. 


Maschinenban, Elektrotechnik, Hochbau, Bauingenieurwesen, 
Vermessungstechnik, Gas — Wasser. Programm frei. 





















H. Götze’s 


Eeer Y queen Y! - l van 
Maschinenbau-Unterriehtsanstalt 
ehr-institut für Te ° H Kove rm d n n N d chf Inh. Dipl.-Ing. Schoeler / Gegr. 1861. 
en Fern- u. Kopfe- BERLIN C. 54 / Auguststr. 30-31. 
a EI Werkmeister-, mittlere-, höhere Ma- 
N schinenbauschule. 
W50 Kul bacher ER Y P b.i P 


tische AusbNdung 4 Hoch: und 
Tiefbau, 


Höhere Wirkschule 
in Limbach i. Sachsen. 
Unterricht in allen Arbeiten derWirkerei 
u. mechan. Strickerei. Ausbildung von 

Wirkmaschinentechnikern. 
Willkomm. 






Gevelsberg 
lichen Untgfric™ nach erfolg- 


ce Tempergub, Stahlgub 
de SCC BN Flußeisenform- und Hartguß 


hr- Spezialität; Massenartikel 


Dr.- Ing. 









Hochbau 





Maschinenb, 





Kurze Lieferzeit 5 Tiefbau WS 
Aufnahme zu jeder Zeit. È ech 
Ausführlich. Programm e Niky N e 
£ E 


Mod „ku 


gra tis! 


aceso Siewert & Merkel, Soest te. 


Berater fiir Industrie und Technik 


Spezialitat: 


Interessen= 


Reorganisation 


Vertretun eg 
bei e Finanzierungen unrent abler 


Brandschaden Fabrikbetriebe 


Ausarbeitung von Erfindungen und Patenten. 


Kaufmännische Abteilung + Technisches Bureau + Modellwerkstätte + Chemisches Laboratorium + Mikroskopisches Institut 
Gutachten - Taxen - Revisionen - Entwürfe - Zeihnungen - Analysen - Modelle für Patente und Erfindungen 






















Maschinenfabrik 


Meyer, Roth & Pastor, Cöln-Raderherg 


fertigen als Spezialität: 


Maschinen zur 
Anfertigung 
von elektrisch 
zu schweißen- 
den Ketten, 
Schnallenin all, 
Sorten, Hufnä- 
geln, Sohlen- u. 
Absatznägeln, 
Drahtstiften, 
Nieten, Splin- 
ten, Kettenglie- 
dern, Kisten- u. 
Sarggriffen, 
Haken u.Augen 
zu Hosen, Mi- 
litärmänteln u. 
Damenklei- 

` dern, Krampen, 

Haken, Ahlen, Absatzstiften, Klavierstiften, Korsettenknöpfen, Sprungfeder- 

bändern, Schraubaugen, Schubriegeln , Panzer und Bandketten, Fahrrad- 

speichen, Riemenstiften, Stimmstiften, Bleinıeten, Koffernieten etc., Draht- 
stiften, Scheiben- und Nietenpressen etc. etc. 


Alle Maschinen für die Scharnier- und Schloßfabrikation. 


(immer (Mica), iniinis 


Berliner Glimmerwarenfabrik J. ASCHHEIM, Zei 


Turbine Hm A em 


NutzefiektQ fM 0/ auch bel 
garantiert 804 Riickstau 


Zahlreiche Referenzen so- 
wie Kataloge zu Diensten. 


Schneider Jaquet’ C£ 


Maschinen-Fabrik. c.».b.H 
Strassburg-Königshofenis.Els) 
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_Zufriedenheit. 


rungen entspricht. 








Verantwortlicher Red. 


Kummenholleco-Honentimüilf 


| Federn-@Drahtwareniabrik - 
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BENN | KUPPLUNG 


GESCHUTZT DURCH 29 PS UND ZAHLREICHEN MUSTERSCHUTZ. 


VERHOTET BETRIEBSSTORUNGEN 


durch Anordnung der BENN KUPPLUNG. dede unserer 
Kupplungen ist das Ergebnis erschöpfender, von uns durch- 
- gefiihrter Versuche und verrichtet jede Art Arbeit zur vollen 
Welcher Art auch die zu-leistende Arbeit 
sein mag, wir bieten eine Kupplung, welche allen Anforde- 


| 
WELLEN-KUPPLUNG VORGELEGE-KUPPLUNG | 
HOHLWELLEN-KUPPLUNG REVERSIER-KUPPLUNG | 
SEILSCHEIBEN - KUPPLUNG AUTOMOBIL-KUPPLUNG | 
ZAHNRAD-KUPPLUNG ZENTRIFUGAL-KUPPLUNG 


RIEMENSCHEIBEN- KUPPLUNG | 


SPEZIALFABRIK For TRANSMISSIONEN || 


> VOGEL A SCHLEGEL, DRESDEN 27. 


ca. 1 MILLION kg Lagerbestand in Lagern, Riemenscheiben, Wellen., 


Zug- und Drucksplralfedern für alle techni- 

sche Zwecke, fiir land wirtschaftl. Maschinen, 

=. Motore, Automobile, Weberei-Maschin. ete. 

Se Federn fiir Eisenbahn-, Kleinbahn- und 
Strassenbahn-Fahrzeuge. 

Massenfabrikation von Federn für Patent- 
Zugfeder-Matratzen. Pferdeschoner, Tür- 

pe federn. 
„u Trag- und Bufferfedern. 

Dráhte fiir alle Zwecke, blank gezogen, ver- 
zinkt, verzinnt und verkupfert, weich ge- 
glüht sowie hart gezogen, Gussstahldraht, 
i. Stang. gericht. u. a. Mass abgeschnitten 
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für die gesamte Metall-Industrie 
sowie für Ausstellungs und 
Lehrzwecke liefert schnell und 


Holz-Modelle 5 
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Leipzig, 


a Der praktische 31. Dezember 1914 


Maschinen-Konstrukteur 


begriindet 1868 von 


Die Gesamt- Ausgabe 
umfasst folgende Gruppen: 


Fachzeitschrift für 


Ingenieure und Techniker 
Allgemeiner Teil (mit Berechnungen) 52 Hefte 


aller Industriezweige. Kraftanlagen und Maschinen 13 Hefte 








Die praktische Fórdertechnik (einschliesslich 
Pumpen und Gebláse) 13 Hefte 


Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau 26 Hefte 


Zeitschrift für praktische Metallbearbeitung 
Hefte 


Diese Nummer enthalt: 






Gesamt-Ausgabe 


Erscheint alles Tage. Preis pro Quartal 8 Mark= 10 Kronen. 

Bei direkter Zusendung entsprechender Portozuschlag. 

Einzelne Hefte des laufenden Jahrganges werden nicht abge = 

Alle Buchhandlungen und Postanstalten des Ine und Auslandes 
nehmen Bestellungen an. 


Allgemeiner Teil (mit Berechnungen) Nr. 52 








Deutsche GieBereitechnik 26 Hefte 





Uhlands technischer Verlag 


Otto Politzky 


Leipzig 





Als Ergänzung wird jedem Abonnenten 
der Deutsche Ingenieur- Kalender geliefert, 





Turin 1911: Medaille des Ehrendiploms (zweithöchste Auszeichnung), Goldene Medaille und Ehrenvolle Erwähnung. 


Sofort lieferbar 


Ludw LoeweaG 


AKT: GES. BERLIN N.W 87 











H. Sartorius Nachf., Dusseldorf 3 


Werkzeugmaschinen 


Werkzeuge 


Niederlassungen: 
in 


Leipzig 5 


und 


Saarbriicken 


| Ständig 
TARA E, e EE | © grosses Lager :: 








Mehrstemplige 
Schmierpressen 


mit Patent-Einzelkolbenregulierung 








| 


Í 
/ 


er 
4 
m q. 
= 
— 
— — | 


ms ‚4 


e 7 


r È 7 ` 
PTE na 





y 
- d d 
b 
Gibs 
9 ~~ 
in | Y 
eR 


AA 


} 


besi = 4 


AN 


Y 


af 
"As" 
Pe 


, 


Jeder Stempel fúr fich zu regulieren, dabei nur ein Antrieb 


Glánzende Anerkennungen 


Herm. Wintzer, Halle a. O. 


Gegrúndet 1874 





i Höhere a E E OETA, 


„BEUTH- der Stadt BERLIN. 


Maschinenbau. Elektrotechnik. Technologie. 
46 
SCHULE” § Berechtigung für den Staatsdienst. 


Polytechn. 





Vortragsbeginn 
Strelitz =: 
7. Okt.u. 7.Jan. 


(Mecklenburg) P:ojr. umsonst. 





inatitut 





Eisen und Stahl wird in wenigen 
Metall zuss Minuten nach neuem Verfahren 
in jeder Legierung, roh und brarbeitet, | tiefschwarz, blau und braun 


bis zu den größten Stücken. s 
| üni Iz „Adler“ brúniert, 
WeiBlagermetalle [eee ae er 


liefern prompt und billigst 


Keller € Co., Düsseldorf 88.; Hugo Diener, Leipzig-Eu- 














Ol wird knapp 
Viel Ol lässt sich sparen 


wenn man das gebrauchte Öl nicht 
fortschüttet, sondern es mit dem 


Centrifugal - Ölreiniger 


„Atom“ 


D. R. P. 
wieder reinigt, durch 
den alle gebrauchten 
Öle schnell und gründ- 
lich gereinigt werden, 
so dass sie für alle Be- 
triebsmaschinen wieder 

brauchbar sind. 
20 fache Leistung der 
Filter- Apparate. 


Feinste Zeugnisse und Re- 
ferenzen.— Probelieferung. 


Ate Sauer, Duisburg-Ruhrort 5. 








Schwungradiose 
Lf | (Simplexpumpes) 


für Kesselspeisung 1 Wasserforderung = 
selbsttätig in jeder Kolbenstellung an- 
laufend. — Stets volle Hubleistung. — 
Weitbegrenzte Regulierfáhigkeít.—Un- ` 
-Dedingte Betriebssicherheit.-— Kräftige 
` Sint Konstruktion. Dauernd hoher Wir- 
S ee We ee | 









- „Einfatz - Harte - 
ltbewährtes Fabrik 

pulver“ Polipake franko erh 

Nachnahme . A . M. 4- 


~, Aufftreu = Har te- 
ee das Belt i 
pulver”, dem Arika ch 
Poftpaket franko inkl. Nachn. M. 6.50 


i -„Schweißpulver“ 


für alle Anwendungen, hauptfachlich 
Schnelldrehftahlfchweißungen, Poft- 
paket franko inkl. Nachn. . M. 8— 


Durescit-Comp. F.O.Lüder @ Co., Leipzig-R. 106 


Dr. Sauer’s: 
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Ingenieurschule zu Mannheim 


Städtisch subventionierte neue technische Lehranstalt 


Maschinenbau, Elektrotechnik, Giesserei und Húttenkunde: 


Programme kostenlos. 






gd Häbere u. mitti. Masch.- u. Elektrot.-Schule, Werkm-Schule, 
Anerkannte Eon und dE e. 


Polytecon Jnstitat 


Poptedn dns THOR. 


| Abt.A: Studiend.68em. 
hl Abt. B: Btudiond 5Bem 


rio] 


in Limbach i. Sachsen. 
Unterricht in allen Arbeiten derWirkerei 
u. mechan. Strickerei. Ausbildung von 

Wirkmaschinentechnikern. 
Dr.-Ing. Willkomm. 








W. Ritter Maschinenfabrik Altona (Elbe) 8. 


Gegründet 1848. Telegr.-Adr.: Ritterwerk. 

Auf allen beschickten Ausstellungen nur mit ersten Preisen, goldenen Medailien und 
Ehrendiplomen ausgezeichnet, liefert als langjahrige Spezialitat nach eigenen be- 
währten und teils patentierten Kons onen in solidester Ausführung 

o 
Holzbearbeitungsmaschinen 
für Sigerelen. Schalerelen, Bau- u. Möbel-Tischlereien, Kisten- u. Faßtabrikation 
Pianoforte- und Mechanikenbau, Farb- und Gerbholzfabrikation (Quebracho- 
Raspel-Maschinen), sow 


Erstklassige 


Npezialmaschinen 


System Wieland 
neuester Kon- 
struktion fiir 


Fournier- o -.- => 
Fabrikation, a ee eee 

die in fast allen | "ee 
Werken im Betriebe, Hamburger Messer-Furnier-Schneidmaschine: 
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Tramen Nachf. 


G.m.b.H. 
Gevelsberg 


Tempergub, Stahlgud 
Flußeisenform- und Hartgub 


Spezialität: Massenartikel 
Kurze Lieferzeit 








Kybers Unterfeuerungs - Gebläse, 


D. R.-G.-M. 468 003, schafft rationelle und sichere Hilfe, selbst bei 
verzweifelt ungünstigen Zugverhältnissen, und gestattet dabei be- 
deutende Ersparnisse an Heizmaterial ! 





Da a mot -Zull enung 


| PHONON WMA 


Selbst klarste Staub-: und Abfallkohle 
kann mit bestem Heizeffekt 
oi Verwendung finden. 


Für Lokomobilen und Preßöfen direkt 
unentbehrlich. 






Montage ohne jede Betriebsstórung. 


SSS Jul. Kyber, Meerane-U. 


in Sachsen. 






Berliner Maschinenbau-Gesellschaft 


JOHANNES SCHULZ & Co. shino mrama 
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all. ý Friktionspressen liefert 
Metall und "Lee Exzenterpressen als ausschliessliche Maschinenfabrik 


Blechbearbeitungs- | Tafelscheren A Hiltmann & Lorenz 


Maschinen iF i ). ne ja esi cers Aktlengesellschaft 


dese, in formvollendeter 
Kataloge, p > Lochstanzen und erstklassiger Hue in Sachsen. 


Offerten und Ratschläge kostenfrei. = = >$ Perforiermaschinen Ausführung die Gegründet 1878 
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Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- = 
und Hütten - Aktien- Gesellschaft 


Abteilung: Dortmunder Union, Dortmund 


Bromberger Maschinenban-Anstalt Ez 


Prinzenthal bei Bromberg 
Abteilung Maschinenfabrik 


Transportanlagen wie Elevatoren, 
IN em Si > Transporteure, Transportschnecen, 
T | | Förderrinnen, Hängebahnen, Fahr- 
P ii D IAN stühle, Aufzüge, Entladevorrichtun- 
a dër. SS: CR gen für Schiffe, Kohlenbeschikungs- 
Gel d | NW T i > vorrihtungen für Kesselhäuser. 



















liefert u. A. 







Stahlformguss- und 
Schmiedestücke 


in Stahl jeder gewünschten Qualität und vor- 
züglichster Ausführung: Maschinen- und Schiff- 





Hartzerkleine- 
rungs -Maschi- 
nen wie Stein- 
brecher, Gips- u. 












Kalkbreder, bauteile aller Art bis zu den hóchsten Gewichten: 
Kohlen-u.Koke- glatte und Kurbelwellen, Ruderrahmen und Steven, 
| brecher, Aufbe- Schiffsschrauben, Kreuzköpfe, Turbinenteile, Zahn- 
i RR und Ketten-Räder, sowie Kammwalzen mit ge- 
ge E sohnittenen Zähnen, Presszylinder, Glühtöpfe eto. 

r tungen für ge- 
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Moderne Transmissionsanlagen 


Einrichtungen für Zucker- und chemische Fabriken 


Abteilung für Fisenkonstruktion und Blechschmiede 


Fördergerüste in Eisenkonstruktion, Gebäude in 
Eisenfahwerk, eiserne Dächer, Fördergefäße, Be- 
halter in Blechkonstruktion u. alle sonstigen Arbeiten. 

Entwürfe u. Übernahme von Gesamtanlagen jeder Art u. jeder Grösse. 


Ingenieurbesuch kostenlos. 






Radsätze und deren Teile: 


Achsen, Radreifen, Radsterne und Radscheiben. 









Trag- und Spiral-Federn, 


für Lokomotiven, Tender und Wagen, den höchsten 
Anforderungen genügend. 
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Ve rantwortlicher Redakteur; F., Wilcke. — Uhlands technischer Verlag Otto Politzky. — Druck von G. Kreysing. — Sämtlich in Leipzig. 


